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I. Sachverzeichnis. 

(Die römischen Ziffern gehen die 1 k* treffende Henuuiiiiuer, die arabischen die Seitenzahlen an.) 



A. 

Abänderung der Gewerbeordnung (Organisation des 
Handwerks). Von II. A Bueck. XI 471. 
Acetylen. Uc a l>cr das A. und seine Explosions- 
gefährlichkeit. IV 159. 

— Di« neuosten Versuche mit A. Von Gcrdes. 

VI 241. 

Aenderung der Arbeiterversicherungsgesetze. Die be- 
absichtigte A. Von H. A. Bucck. VI 239. 
Allgemeine Einführung von Schiffahrlsabgaben. Noch- 
mals die a. II (Ml. 

Aluminium. Zur Elektrometallurgie des A. VI 219. 
Aluminiumindustrie, lieber den Umfangderdeutschen A. 
IX 268. 

American Institute of Mining Engineers. XI 467. 
Amerika. Patentwesen in den Vereinigten Staaten 
von A. IX 365. 

Amerikanische Brücken. Neue A. Von M. Foerater. 

VII 271. 

Amerikanische Drahtwalzwerke. Neuester Record a. X 129. 
Amerikanische Eisenindustrie im Jahre 1896. III 115. 
Amerikanische Eisenindustrie. Der Wettbewerb der a. 

Von Carl Haller. XI 439. 

Amerikanisches Roheisen in Deutschland. VIII 326. 
Amerikanisches Roheisen in Oesterreich. II 65. 
Amerikanische Walzwerke. Neuen. IV 186, V 181, VI 215. 
Amerikanische Warrants. III 114. 

Angerthalbahn. Die A. X 423. 

Arbeiterversicherungsgesetze. Die beabsichtigte Aen- 
derung der A. Von H. A. Bueck. VI 239- 



Aufbereitung der Eisenerze. Elektromagnetische A. 

VI 209. 

Aulsenhandel. Deutschlands A. im I. Vierteljahr. 

Von M. Busoninnn. X 429. 

Ausfuhr. Ein- und A. des Deutschen Keiches. 11 62, 
V Tafel 1 und 2, VI 238, VIII 320, X 428, XU 512. 

Ausfuhr Frankreichs in den Jahren 1895 und 1896. Ein- 
und A. IV 1ÖO. 

Ausnutzung der Koksofengase. Fortschritte in der A. 
III 90. 

Auswalzen von Flulseisenschienen. Eiutlufs des Hitze- 
grades beim A. II 51. 

Auswalzen alter Stahlschienen. Neuauswalzen a. XI 474. 
B. 

Baare. Geh, Commcrzicnrath L. B. f. XI 433. 

Bauausführungen dergrofsen Venezuela-Bahn. Von Flock. 

VII 282. 

Beanspruchungen der Seeschiffe. III 94, IV 140. 
Bedeutung und neuere Entwicklung der Flufseisenerzeugung. 

Die B. Von E. Schrödtor. IX 836. 

Beleuchtung von Eisenbahn-Personenwagen. Die elek- 
trische B. Von Dr. Büttner. VIII 282. 

Bergbau- und Hüttenkunde am Massachusetts Institute 
ot Technology zu Boston. Der Lehrgang für B. 
Von A- Ledebur. III 85. 

Bergbau und Metallindustrie am Asowschen Meere. Gegen- 
wärtiger Stand und Aussichten des B. VI 228. 
Berg- und Hüttenmännischer Verein zu Siegen. IX 367. 
Berg- und Hüttenwesen in Bosnien und der Herzegowina. 

Das B. XII 518. 

Bergwerks- und Hüttenbetrieb im Jahre 1895. Oester- 
reichs B. V 201. 



Arbeiterversicherungspolitik. Praktische A. Von 
K. Krausy-%Xll 505. 
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Bericht an die am 29. Januar 1897 abgehaltene Haupt- 
versammlung der Nordwestlichen Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. IV 1 17. 

Bericht Uber die Ergebnisse des Betriebs der prcufsischcn 
Staatseisenbahnen im Betriebsjahr 1895 96. VI 223. 

Berichtigung. Druckfehler-B. XI 474. 

Bertrand-Thiel-Procels. Von O. Thiel. X 403, XI 455. 

Bessemerprocefs. Der B. Von Malz X 392. 

Bestimmung des Schweieis im Eisen. Von L. Camprod on 
und Wilh. Schulte. XII 486. 

Bethlehem Iron Company. Blechwalzwerk der B. VI 214 

Betrieb. Mikroskopie und B. Von A. Ledebur. VIU302. 

Betrieb der preußischen Staatseisenbahnen. Bericht 
über die Ergebnisse des B. im Berichtsjahr 
1895/96. VI 223. 

BetrQger. 90 Procent aller deutschen Kaufleute B. 
VII 251. 

Bicheroux. Toussaint B. +, VIII 380 

Biegung und Spannungen in einem Brückenträger. Ueber 
den Einflufs, den die Geschwindigkeit einer 
über eine Brücke rollenden Last auf die B 
ausübt. Von Dr. Zimmormann. XI 466 

Blechschweifserei. XI 474. 

Blechwalzwerk der Bethlehem Iron Company. VI 214. 

Blechwalzwerk der Jllinois-Stahlgesellschafl. V 185. 

Bohrergebnisse am nördlichen Rande des westfälischen 
Kohlenbeckens. VU 286. 

Borsig. Arnold B.f. IX 878. 

Bosnien. Das Berg- und Hüttenwesen in B. und 
dur Herzegowina. XII 518. 

Braunkohlenforderung Spaniens in den Jahren 1880 bis 
1895. I 35. 

Braunkohlenindustrie. Rheinische B. Von C. Schott. 
XI 464. 

Brille. Die Schutz-B. Von Freudunborg. VII 283. 

Brown. Sir John B. f. II 66. 

Browns Segment-Drahtkanone. Von J. Castiier. IV 1 12. 

Brücke. Die neue IIub-B. im Zuge der Halsted- 
strafst* zu Chicago über den südlichen Arm 
des „Chicago-River“. Von M. Foerster. III 88. 

Brücken. Hünge-B.derNeuzcit. VonMchrteiis XII495. 

— Neue amerikanische B. Von M. Foerster. VII 27 1 . 

Brückenträger. Uebor den Einflufs, den die Ge- 
schwindigkeit einer über eine Brücke rollenden 
Last auf di© Biegung und Spannungen in dem 
B. ausübt. Von Dr. Ziuimermann. XI 466. 

BUcherschau. I 88, II 66, IV 161, V 205, VI 246, 
IX 870, X 430, XII 519. Vergl. Seite XV. 

C. 

Centralverband deutscher Industrieller. IV 155, XI 471. 

Chemische und mikroskopische Untersuchung eines inter- 
essanten Hochofenerzeugnisses. Von Leon Frank. 
XI 449. 

Chrom. Bestimmung des C. in Forrochrom und 
Chromstahl. Von J. Öpüllur und A. Brenner. 
III 101. 

Comitd für Malso und Gewichte. Internationales C. 
IX 369. 

Costarica. Nicaragua und C. Von M.Busemann. V204. 



D. 

Dampfer für Erzverkehr. „Maud CashoI“, Sonder- 
dampfor für Erzverkehr. XII 494. 
Dampfhydraulische Pressen. Ersatz der Liippenliammer 
durch d. Von Bendix Meyer. VII 257. 
Dampfkessel. Genehmigung und Untersuchung der 
D. in Proufsen. X 422, XI 474. 

Dampfkraft in Preufsen im Jahre 1896. Die D. I 36. 
Deutsche Aluminiumindustrie. Ueber den Umfang 
der d. IX 868. 

Deutsche Eisen- und Stahlindustrie. Erzeugung der d. 
in den Jahren 1893 bis 1895 bezw. 1866 bis 1695. 

| I 22. 

Oeutsche Fahrradindustrie. Die d. IX 369. 

Deutsche Hochoienwerke. Erzeugung der d. I 29, 
UI 105, IV 158, VI 237, VII 281, IX 366, XI 460. 
Deutsche Kaufleute Betrüger 90 Procent aller d. VII 251. 
Deutschland. Die Kriegsflotte D. und des Auslandes. 
VII 249. 

Deutschlands Außenhandel im I. Vierteljahr. Von M. Buso- 
mann. X 429. 

Diamantähnliches kohlenstoffreiches Siliciumcarbid. Uebor 
ein d. Von Ldon Franok. XII 485. 

Doppelte Härtung des Stahls. Die d. II 49. 

Drahtkanone. Browns Segment-D. Von J. Castner. 

III 112. 

Drahtwalzwerke. Neuester Record amerikanischer 1). 

X 429. 

Drillings-Preßpumpe. V 202. 

Druckfehlerberichtigung. XI 474. 

Ouquesne. Die neue Hochofenanlage in D. VUI 289. 
IX 356. 

E. 

Edgar- Thomson- Stahlwerke. Das neue Schienen Walz- 
werk d. E. V J83. 

Einfluß der Geschwindigkeit einer Uber eine Brücke rollenden 
Last auf den Brückenträger. Von Dr. Zitumormanu, 

XI 466. 

Einfluß des Hitzegrades beim Auswalzen auf die Fluß- 
eßenschienen. II 51. 

Ein- und Ausfuhr des Deutschen Reiches. II 62, V Tafel I 
und II, VI 238, VIII 320, X 428, XII 512. 

Ein- und Ausfuhr Frankreichs in den Jahren 1895 und 1896. 

IV 180. 

Einfuhr von spanischem Roheisen in Deutschland. Die E. 

IX 868. 

Einführung von Schiffahrts-Abgaben. Nochmals die allge- 
mein© E. II 66. 

Einrichtung zur Entfernung des io den Hochofengasleitungen 
ausgeschiedenen Staubes. Von Dr. O. Hahn und 
Wilh. Schmidhaminer. II 55, IV 145. 

Eisen. Einwirkung von Salzlösungen auf E. Von 
R. Petit. VU 270. 

Eisen- und Stahlerzeugung von Großbritannien im Jahre 
1896. Di© E. VUI 322. 

Eisen- und Stahlindustrie. Erzeugung der deutschen E. 
mit Einschlufs Luxemburgs in den Jahren 
1893 bis 1895 hezw. 1SS6 bis 1895. I 22. 

Eisen- und Stahlindustrie in denVereinigten Staaten. VI 244. 
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Eisen- und Stahliadustrie. Nothlage der ital ionischen E. 
I 35. 

Eisenbahn-Bau- und -Betriebsmaterial für die preufsitchen 
Staatseisenbahnen. Vorschriften för die Lieferung 
von E. IV 153. 

Eisenbahnbauten auf Formosa. IV 100. 
Eisenbahnverwaltung. Dio Preufsische Stnnts-E. I 37. 

— Der Etat der Königl. Preufsischen E. für das 
Jahr 1807/98, III 73. 

Eisenbahnvorarbeiten. Geber den geodätischen TheiJ 
der E. Von Prof. Dr Jordan. XI 406. 
Eisencartelle In Oesterreich-Ungarn. Dio neuen E. II 05. 
Eisenerze. Sfidrussisehc E. in Oberse.hlesien. I 40, 

II 03. 

EisenerzfOrderung Spaniens in den Jahren 1880 bis 1896. 1 35. 
Eisenfabrication in Japan. III 111. 

Eisenhütte Düsseldorf. XI 404. 

Eisenhütte Oberschlesien. III 110, IV 104, VI 239. 
Eisenhüttenlaboratorium. Mittheilungen aus dem E. 

III 101, VII 270. 

Eisenindustrie. AmorikaniRche E. im Jahre 18%. 
III 115. 

— Frankreichs E. im Jahre 18%. VIII 322. 

— Spaniens E. im Jahre 1890. V 202. 

— Der Wettbewerb der amerikanischen E. Von 
Carl Haller. XI 439. 

Eisenpreise Uobor dio hohen Eifienzölle und die 
hohen E. in Rußland. Von Radzig. VIII 321. 
Eisenzölle, lieber die hohen E. und die hohen 
Eisenpreise in Rufslaud. Von Rad/.ig. VIII 321. 
Eiserne Spundwände. I 35. 

Elektrische Beleuchtung von Eisenbahn • Personenwagen. 

Die c. Von I)r. Bilttner. VN 282. 

Elektrisches Enthärten und Härten von Stahl. VIII 323. 
Elektrolyt-Zink. I 30. 

Elektromagnetische Aufbereitung der Eisenerze. VI 209. 
Elektrometallurgie des Aluminiums. Zur E. VI 219. 
Emaillirwerke in LUbeck 1896, V 208. 

England und Schottland. Die maschinellen Einrich- 
tungen der neueren Stahlwerke in E. I 81, 
IJI 10S. 

Entfernung des in den Hocholengasleitungen ausgeschie- 
denen Staubes. Einrichtungen zur E. Von Dr. O. 
Hahn und Wilh. Schmidhammer. II 55. 

— IV 145. 

Enthärten und Härten von Stahl. Elektrisches E. VIII 323. 
Entscheidungen in Patentprocessen. Gerichtliche E. 

VI 285. 

Entwicklung der Flufseisenerzeugung. Die Bedeutung 
und neuere E. Von E. Sehrödtor. IX 836. 
Entwicklung der Roheisenindustrie Grofsbritanniens. Die E. 

Von Oscar Simmersbach. VII 204, VIII 309. 
Ergebnisse des Betriebes der preufsischen Staatseisen- 
bahnen im Betriebsjahre 1895 96. Bericht Ober die E. 
VI 223. 

Ersatz der Luppanhämmer durch damplhydraulische Pressen. 

Von Bendix Meyer. VII 257. 

Erzaufbereitung. Elektromagnetische Aufbereitung 
der Eisenerze. VI 209. 

Erzdampfer. „Matid Cassel“. XII 494. 



Erzeugung der deutschen Eisen- und Stahlindustrie mit 
Einschlufs Luxemburgs in den Jahren 1893 bis 1895 
bezw. 1886 bis 1895. I 22. 

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke. I 29, III 105, 
IV 158, VI 237, VII 281, IX 360, XI 460. 

Etat der Königlich Preufsischen Eisenbahnverwaltung für 
das Jahr 1897/98. Der E. IN 73. 

Export nach Rufsland. III 114. 

F. 

Fabrikanlagen in Rufsland. V 207. 

Fahrgeschwindigkeitsversuche auf der Stadlbahn. Heber F. 
Von Fraenkel. XI 466. 

Fahrrad. Das F. und seine Fabrication. Von 

, Haodicke. I 5, II 44. 

Fahrradindustrie. Die deutsche F. IX 869. 

Fahrräder. Fabrication nahtloser Röhren für F. im 

| Ausland. II 65. 

Ferrochrom. Bestimmung des Chroms in F. und 
Chromstahl. III 101. 

Feuerfeste Steine fUr Hochöfen, Winderhitzer und Koksöfen. 

! 11 63. 

Feuerkisten aus Flufseisen. Locornotiv-F. V 165. 

— Loconiotiv-F. Von v. Borris. VII 277. 

1 — Locomotiv-F. XII 488. 

Feuerung. Kudlicz-Feuerung. XII 520. 

Flufseisen. Uebor neuere Verfahren zur Erzeugung 
von F. Von R. M. Daoien. X 401. 

— Uebor Saigerungen im F. VonA.Ruhfus. 1141. 

Fluiseisenerzeugung. Die Bedeutung und neuere 

i Entwicklung der F. Von E. Schrödter. IX 336. 

Fiufseisenschienen. Kinflufs des Hitzegrades beim 
Auswalzen v. F. II 51. 

FlufseiserneLocomotiv-Feuerkislen. V 165, VN 277, XII 483. 

Flufsmittel. Gewährleistung von Minimal-Procent- 
gehalten an Thonordo und Kieselsäure, Ikjzw. 
Maximalgchalten an F, bei Steinen für Hoch- 
öfen, Winderhitzern und Koksöfen. Von Dr. 
Heintz. II 63. 

Formosa. Eisenbahnbauten auf F. IV 160. 

FortschriHe in der Ausnutzung der Koksofengase. IN 90. 

Fortschritte in der Koksfabrication. I 15. 

Frankreich. Ein- und Ausfuhr F. in den Jahren 
1895 und 1896. IV 160. 

Frankreichs Eisenindustrie im Jahre 1896. VIII 322. 

Freie Oekonomische Gesellschaft in Petersburg. VIII 321 . 

FUnfundzwanzigjährige Jubelfeier der Maschinen- und 
Armaturenfabrik vormals Klein, Schanzlin & 
Becker. I 38. 

G. 

Gas in den Vereinigten Staaten. Natürliches G. II 65. 

Gasleitungen. Einrichtungen zur Entfernung des in 
den Hochofeng. ausgeschiedenen Staubes. Von 
Dr. O. Hahn und W. Schmidhammer. I 55, IV 145 

Gase. Fortschritte in der Ausnutzung der Koks- 
ofeng. III 90. 

Gebläsemaschine. Stehende Verbund-Hochofen-G. 
Von Noekher. IV 132. 

Gebrauchsmuster - Eintragungen. I 26, II 60, III 102, 
IV 150, V 193, VI 231, VII 278, VN! 816, IX 302, 
X 424, XI 456, XII 508. 
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Gegenwärtiger Stand und Aussichten des Bergbaues und 
der Metallindustrie am Asowschen Meere. VI 228. 
Genehmigung und Untersuchung der Dampfkessel in Preufsen. 

X 422, XI 474. 

Geodätischer Theil der Eisenbahnvorarbeiten. la bil- 

den g. Von Professor Dr. Jordan. XI 466 
Gerichtliche Entscheidungen In Patentprocessen. VI 235, 
Gewährleistung von Minlmat-Procentgehaitcn an Thonerde 
und Kieselsäure bei Steinen für Hochofen. Winderhitzern 
und Koksbfen. Stellungnahme zur vet langten G. 
Von Dr. Heintz. 11 63. 

Gewerbeordnung. Abänderung der G. (Organisation 
des Handwerks.) Von Bueck. XI 471. 
Gewerbe-Unfall-Versicherungsgesetzentwurf. Von Bueck. 
xi 471. 

Gfwjchte, igiirraat k ni, Comiu? für Maße und G : I X a tf tf, j 
Goetx. George W. G. f. VIII 330 

Gold in Schlesien, Yen Kuntze. VI 21 L 

Grofsbrrtannlen. Die Eisen- und Stahlerzeugung von 
(L im Jahre 1896. VW 322. 

— Die Entwicklung der Rohoisenindustrio G. Von 
Oscar Simmersbach. VI I 264, VIII 309. 

— Handel »Statistik G. für das Jahr 1896. Von 
M. Busemann. IV 154. 

Grofsbritanniens Kriegs>chiffbau. Kriegsschiffbau in 
Großbritannien im Jahre 1890. I 86. 
Gufsstahlwerk in Rufsland. Neues G. IV 100. 

H. 

Haftpflicht der gewerblichen Unternehmer in Deutschland. 
Die II. V 190. 

M. BuMminoi IV 154. 

Handelsvertrag zwischen Deutschland und Japan vom 4. April 
1896. VI 236. 

Handelsverträge. Ueber die Wirkung der H. IX 360. I 

Handwerksorganisation und Industrie. Von R. Krause. 
VIII 318. 

HängebrDcken der Neuzeit. Von Mehrten». XH 405. ■ 
Härtung des Stahls. Die doppelte H. II 49. 
Hauptversammlung des Vereins deutscher ElsenhQttenleule. 

Stenographisches Protokoll der II. 1X888, X 881. | 
Hauptversammlungsanzeige. IV 104, V 208, VI 248. | 
VII 288, VIII 882. 

Hauptversammlung der Eisenhütte Oberschiesien. VI 239. 
Hauptversammlung der Nordwestlichen Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen» und Stahllndustrieiler. Bericht an 
die am 29. Januar 1897 abgehaltene H. IV 117. 
Helzgasantage. Die größte H. V 202. 

Heizung der Personenwagen. Die H. IX 307. 
Herzegowina. I)aa Berg* und Hüttenwesen in Bos- 
nien und der H. XII 518. 

Hitzegrad beim Auswalzen der Flufseisenschienen. Ein- 
fluß des H. II 51. 

Hochbahn mit elektrisch betriebener Krahnantage auf der 
Niederrheinischen Hütte in Duisburg • Hochfeld. Von 

C. Canaris. I 1. 

Hochofenanlage in Duquesne. Ilieneuo H. VIII 289, 1X850. 
Hochofenbetrieb. Neuerungen im H. Von 0. Th. 
Jung. V 174. 



Hochofenerzeugnifs. Chemische und mikroskopische 
Untersuchung eines interessanten H. Von Leon 
Franck. XI 449. 

Hochofengebläsemaschine. Stehende Vorhund-H. Von 

Nockhor. IV 132. 

Hochofenwerke. Erzeugung der deutschen H. 1 20. 
III 105, IV 153, VI 237, VH 281. IX 866, XI 460. 

Hubbrücke im Zuge der Halstedstrafse zu Chicago Ober 
den südlichen Arm des „Chicago-River*'. Die neun H. 
Von Fouratcr. 111 £.s 

Hülfsvorstellungen bei magnetischen Erscheinungen. Von 

Dr. C. Heinko. VI» 295. 

Hüttenkunde. Lehrgang für Bergbau- und II. am 

Massachusetts Institute of Technology zu Boston. 
Von A Ledebur. III 85. 

Hüttenmännischer Verein. Siegener Berg- und H. 
IX 367. 

Hysteresls. Üehur die inagnetiHchen Eigenschaften 
der neueren Kiacnaurten und den Steinmetz- 
schon Cogffieicnten der magnetischen H. Von 
Dr. A. Einling und Dr. Erich .Schmidt. XI 444. 



I. 

Illinois-Stahlgesellschaft. Die Jolielwerke dor I. IV 137. 

— Die Süd werke «1er I. V 181. 

— Blechwalzwerke der I. V 185. 

Indien. Manganerze in I. II 65. 

Industrie. Hand Werksorganisation und I. Von 
R. Krause. VIII 813. 

Industrielle Rundschau. I 39, II 71, 111 115, IV 161, 
V 207, Vll 2S7, V1H 327, IX .372, X 430, XI 475, 
X» 520. Vergl. auch Seite XVI. 

Institute of Mining Englnaars. American I. XI 467. 

Institute of Technology zu Boston. Der Lehrgang für 
Bergbau und Hüttenkunde am Massachusetts I. 
Von A. Ledebur. III 85. 

Institution ot mochanical Engineers. I 31, III 108. 

Internationaler Verband für die Materialprüfung der Technik. 
Vll 283, XII 515. 

Internationales Comitd für Maße und Gewichte. IX 369. 

Invaliditäts- und Altersversicherung, sowie die Unlall- 
versicherung. Die Stellungnahme der nieder- 
rheinisch-westfälischen Industrie zu den neuen 
Gesetzentwürfen, betreffend die I. IV 146. 

Iron and Steel Institute. II 61, Vll 285, IX 368, XI 467, 
XII 516. 

Italienische Eisen- und Stahlindustrie. Nothlage der i, I 35. 



•T. 

Japan. Eisenfahrication in J. 111 111. 

— Eisen- und Htahleinfuhr in den Jahren 1894 
und 1895. 1 86. 

— Handelsvertrag zwischen Deutschland und J. 
vom 4. April 1896. IV 236. 

Jekaterinoslaw. Manganerzlager im Gouvernement J. 
I 35. 

Jolietwerke der Illinols-Stahlgesellschaft. Die J. IV 137. 
Jubelfeier. Die 25jährige J. der Maschinen- und 
Arniaturenfahrik vormals Klein, Schanzlin & 
Becker. 1 88. 
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..Kaiser Wilhelm der Grofse“. Der Stapel lauf des Nord- 
deutschen Lloyd • Dampfers K. X 429, XI 434. 
Kanone. Browns Segment-Draht-K. Von J. Castner. 
HI 112. 

Kaufleute Betrüger. 90 Procent aller deutschen K. 

V II 251. 

KiesetsKure. Minimal-Procentgchalto an Tlionordo 
und K. t bei Steinen für Hochöfen, Winderhitzern 

und Koksöfen. Von l)r. 1 leint?.. II 68- 

Klamwerw. Sinzig-K. 1 35, 

Kohlenoxydgat. SancrstofTgas als Heilmittel gegen 
die Vergiftung durch K. Von Siegfried Stein. 
XII 517. 

Kohlenstaubfeuerung an 6IÜb8fen und zur Heizung von 
Dampfkesseln. XI 472. 

Kohlenstoffformen und StahlMrtuna. Von A. Ledebur. 

XI 43C. 

Kohlcnstoffreiches Siliciumcarbid. Ueber ein diamant- 
ähnliches K. Von Leon Franck. XII 485. 
Kohlenayndlcat. Rhoinisch-wostfilliachea K. I 39. 
111 115, IV 102. VII 287, IX 375. X 431. XII 520. 

Kokiftbrication. Fortschritt!! in der K. I 15. 

Koksofengase. Fortschritte in der Ausnutzung der K. 
111 90. 

Koksayndicat. Westfülichcs K II 71, V 208. VII 287, 

VIII 827. IX 377. 

Korn. Sehne und K. Von Haedicke. V 186. 
Krahnanlage. Hochbahn mit elektrisch betriebener K. 
auf der Niederrheinischen Hütte in Duisburg- 
IIochfeld. Von C. Canaris. I 1. 

Kriegsflotten Deutschlands und des Auslandes. Die K. 

VII 249. 

Kriegsschiffbau in Grofsbrllannien im Jahre 1896. I 36. 

Kudlicz-Feuerung. XII 520. 

Kurbelwellen. Nickelstahl-K. XII 48-1. 

L. 

Legirungen. Neue Methodo zur Herstellung von L. 
VII 285. 

Lehrgang für Bergbau- und Hüttenkunde am Massachusetts 
Institute of Technology zu Boston. Von A. Ledebur. 
111 85. 

Lieferung von Eisenbahn-Bau- und -Betriebsmaterial für 
di j Preulsischen Staatseisenbahnen. IV 163. 
Leeomotiv-Feuarkistan aus Flufteisen. V 165, XII 480. 

— Vo n v . Bornes. VlL.2I.Ii 

Lübeck. Emaillirwerku in L, V 208, 

LuppenhKmmer. Ersatz der L. durch dampf-hydrau- 
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richtungen. X 458. 



Nockher. Stehende Verbund * Hochofen * Gebläse- 
maschine. IV 132. O. 

Pellt, R. Einwirkung von Salzlösungen auf Eisen. 
VII 270. R. 

Plock. Bauausführungen der grofsen Venezuela- 
Bahn. VII 282. R. 

Radzig. Ueber die hohen Eisenzölle und die hoben 
Eisenpreise in Rufsland. VIII 321. R. 

Rytey, James. Die maschinellen Einrichtungen der 
neuen Stahlwerke in England und Schottland. 

I 31, III 108. B. 

Ronnebeck, H. Marktbericht England. II 70, VIII 325 

Ruhfus, A. Ueber Saigerungen im PlufseiHcn. 

II 41. O. 

Schmidhammer, Wilh. Einrichtungen zur Entfernung 
des in den Iloeliofengasleitungen ausgeschie- 
i denen Staubes. II 55. O. 

Schmidt. Or. Erich, und Dr. A. Ebeling. Ueber die 
magnetischen Eigenschaften der neueren Eisen- 
sorten und den Steinmetzschen Cocffieienton 
der magnetischen Hysteresis. XI 444. O. 

SchBnwälder, Heinrich. Schön wälder-Oefon. XIII. 486. Z. 
! Schott, Rheinische Braunkohlenindustrie. XI 464. R. 

SchrBdter, E. Die Bedeutung und neuere Entwick- 
lung dor Flufsciscnerzeugung. IX 836. O. 

— Bericht Übor die Hauptversammlung des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute. X 420. O. 

Schulte, Wilh. Bestimmung des Schwefels im Eisen. 
XU 486. O. 

Simmersbach, Oscar. Die Entwicklung der Roheisen- 
industrie Großbritanniens. VII 264, VIII 309. O. 

Slaby, Dr. Ueber das Acetylen und seine Explosions- 
gcfnhrlichkeit. IV 159. R. 

Springorum. Der Marti nprocefs. X 396. (). 419. Z. 

Spüller und Brenner. Bestimmung des Chroms in 
Fcrrochrotn und Chromstahl. III 101. R. 

Stead, J. E. Ueber Mikroskop-Zubehör für Metallo- 
graphen. XII 516. 

Stein, Siegt. Hauerstoffgas als Heilmittel gegen die 
Vergiftung durch Kohlenoxydgas XII 516. R. 

Thiel. Der Bertrand-Thiel-Procefs. X 403. O. 

Wiehert. Die Heizung der Personenwagen. 1X 867. 

Zimmermann. Dr. Ueber den Eintlufs, den die Ge- 
schwindigkeit einer über eine Brücke rollenden 
Last auf die Biegung und die Spannungen in 
dein Brückenträger ausüht. XI 466. II. 



erzeichnifs. 

91 027. Joseph Radermacher. Pneumatisch het (tätigte 
hydraulische Setzmaschine. IX 364. 

91807. Paul Drost. Klassirungsrost. XII 508. 

Klasse 4. Beleuchtung. 

90903. Heinrich Freise. Schutzk«»rh fiir Gruben- 
sichcrheitslampon. XI 456. 

Kl usse 5. Bergbau. 

88 376. Fauck&Co. Bohrwinde für Tiefhohrung. 127. 

8S473. Rud. Meyer. Bohrgestell für mehrere Bohr- 
maschinen. 1 27. 
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Nr. 

88 513. Siemens &Halske. Gcsteins-Drehhohrmaschine 

mit hydraulischer Längsbewegung des 
Bohrers. III 104. 

8!) 18«. A. Caleri. Maschine zur Gewinnung an- 
stehenden Gebirges mittels rotirender 
Sehneidscheiben, deren Achsen einen Winkel 
miteinander bilden. VI 232. 

811028. August Röhrbach. Sperrvorrichtung an Venti- 
lationsleitungen von Bergwerken zur Ver- 
hinderung von Explosionen und Gruben- 
brUnden. Ml 279. 

89 929. Fr. Honigmann. Verfahren zum Niederbringen 

von Senkschiichten gemäfs dem Bohr- 
verfftliron nach Patent 80113. VII 279. 
90271. Valentin Most und Wilh. Kraayvanger. Schräm- 
maschine für Handbetrieb. VII 278. 

90 500. Haniel & Lueg. Verfahren lind Vorrichtung 

zum Abteufen von Senkschächten und dergl. 
IX 363. 

90 031. ligo Salvotti. Vorrichtung zum Befestigen 
von Gesteins-Drehbohrmaschinen. XI 457. 
01 3G5. Farguhar Matheson Mc. Larty. Bohrkopf für 
Hohlgestänge zu drehendem Tiefbohren. 
XII 609. 

Klasse 7. Blech- und Drahtcrzeugung. 

SO 801. Karl Ley. Muffelglühöfen. V 194. 

89 843. W. H. Bailay. Ofen mit Doppelherd zum 

Wärmen von Luppen und Blechen. V 194. 
90005. C. Bremlcker. Drahtziehhank. VI 231. 
90191. Düsseldorfer Eisen- und Drahtindustrie, Act.-Gea. 
Drahtwalzwerk mit mehreren Walzen- 
strnfsen und abwechselndem Oval- und 
Quadratkalibcr. VI 232. 

90561. Louis Albrecht. Platinen- und Blechglühofen. 

VIII 317. 

90 088. William Edenborn. Drahthaspel. X 425. 

91 307. Carl Arndt. Walzwerk mit mehreren hinter- 

einander liegenden Walzenpaaren. XII 509. 

Klasse 10. Brennstoffe. 

HO 774. J. de Brouwer. Einrichtung zum Löschen 
der Koks beim Austreten aus den Betörten. 
IV 151. 

89 775. Franz Brunck. Liegender Koksofen. IV 151. 

90 499. Dr. C. Otto & Co. Liegender Koksofen. VII 279. 
90 003. Emanuel Stäuber. Förderwagen mit Entwiisse- 

rungsvorrichtung, insbesondere fUr Torf. 

IX 303. 

Klasse 18. Eisenerzeugung. 

HS 845. F. Burgers. Eiserne Tragkränze für den 
Schacht von Hochöfen. I 27. 

89089. Rheinische Chamotte- und Dinaswerke, Abtheilung 
Bendorf. Ausmauerung für Winderhitzer. 

II 60. 

90010. Louis Grambow. Härten von Geschossen. 

III 102. 

90292. L. W. A. Jacobi und G. W. Petersson. Verfahren 
zur Herstellung von Erzsteinen aus Eisenerz 
oder anderen Eisen Verbindungen. V 193. 



Nr. 

90356. John Gjers. Verfahren und Doppelofen zur 
Herstellung von Stahl oder homogenem 
Eisen aus Boheison oder rafiinirtom Eisen. 
VII 278. 

90 746. Electro Matallurgical Co., Lim. Vorfahren zur 

Herstellung von Legirungon des Eisens 
mit Chrom« Wolfram« Molybdän oder dergl. 
VII 278. 

90879. F. Schotte. Vorfahren zur Entschweflung 
von Flufseison. XI 458. 

9096!. H. Anwyl Jones. Retortenofen zum Beduciren 
von Eisenerzen. XI 457. 

91 282. Emil Servais und Paul Gredt. Einrichtung zum 

Einfuhren von Eisensrhwamm in ein Eisen- 
bad. XI 459. 



Klasse 19. Eisenbahnbau. 

HS 375 Robert Behrends. Vorrichtung zum Verlegen 
fertig montirtor Eisenbahngehuse. I 28. 

S9 7S6. Mörder Bergwerks- und Hüttenverein. Schienen- 
stofs Verbindung. VIII 316. 

89920 Hermann Biermann. Sicherlicitsschiene für 
Eisenbahnen. VI 232. 

90 017. G. Schubert. Eiserne Querschwelle. VI 231. 
90082. Carl Röstel. Verfahren zur Herstellung von 

Sehienenstofsbrüeki n. VI 233. 

90 135 W. H. Addicks. Schienenbefestigung auf 
eisernen Querscbwelleu. VI 232. 

IN) 473. Union, Act.-Ges. für Bergbau, Eisen- und Stahl- 
industrie In Dortmund. Befestigung der Zungen 
von Sehmalspurweichen. IX 363. 

91 356. Martin, Alberto de Palacio. Hängebahn XII 609. 



Klasse 20. Eisenbahnbetrieb. 

HO 104. Ferdinand Wilhelm Hering. Zugvorrichtung für 
Seilbahn-Förderwagen. II 61. 
fDuisburger Maschinenbau - Act. * Ges. , vormals 
■< Bechern & Keetman. Mitnehincrglied für 
*1 Kottenförderung. III 104. 

89170. Emil Grund. Buffer-Kegelfeder. III 104. 

89 826. Heinrich Altena. Sciiklemracn für Strecken- 
förderungen. IV 151. 

89 877. G. F. Baum. Schlagwettersichere Strom- 

zuführungscinriclitung für elektrische 
Grubenbahnen. VI 233. 

90 137 P. lorissen. Seilklemme für Strecken- 
förderung. VI 232. 

90 441. OtokarNov&k. Zweipolige elektrische Gruben- 

bahn. IX 363. 

91 204. Walther Müller, Schmiervorrichtung für Seil- 



bahnen. XI 458. 

91 298. Friedrich Böhle. Eine hoi Entgleisungen sich 
selbstthätig lösende Seilkleintne für Förder- 
wagen. XI 459. 



Klasse 24. Feuernngsanlagcii. 

IM) 524. Josef Custon Winderhitzer. X 424. 

91 188. Moritz Herwig. Generatorfuueriing. XI 458. 

Klasse 20. Gasbereltung. 

90 747. Dr. Hugo Strache. Verfahren und Vorrichtung 
zur Erzeugung von Wassergas. XII 509. 
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Nr. 

HD 452. 


Klasse 31. Giefserel und Formerei. 

Franz Weeren. Verfahren zur Behandlung 






8D 458. 


Richard Skowronck. Schmelztiegel mit zwei 






89 084. 


Joseph Wierich. Zuhnräder-Forntmaschine. 


89 930. 


IV IM. 

Louis Deleltrez. Aufsatz für Schinelztiegel. 


89 967. 


VI 232 . 

Karl Rast. Giofspfanno. VII 280. 


90568. Brögelmann, Hirschlaff & Co. Verfahren zur 




Anwendung von Magnetstrom während des 




GieCsprocessos. VII 280. 


90 716. 




90 »97 r E ' , * nhöt,enwerl1 Marienhütte bei Kotzenau, 


™ Act- Ges. (vormals Schlittgon & Haaso). Form* 


inj tfi’il. \ 






»1 270. 






von Rohren. XI 459. 


88608. 


Klasse 85. II ehezeuge. 

Ktfnigl. HUttenamt Gleiwitz. Vorriehtung zur 




Verhütung de» Uebortrcibens von Fördcr- 






88 956. 


Klasse 40. Hüttenwesen. 

James Alfred Kendall. Darstellung von Kalium 




lind Nntrinm. II 60. 


SD 062. 


Soci6t6 civile d’6tudes du Svndicat de Parier 




Girant. Verfahren zur Darstellung von 




pulverförmigem Metall. III 108. 


89 347. 


C. Fr. Claus. C. Göpncr und C. Wichmann. Rüsten 




vnn Frv.. n III 104 


89 818. 




90488. 


111 103. 

William Honry Howard. Verfahren und Vorrieh- 




tung zum Saigern von Zinkschaum. MI 279.’ 


‘.H) 728. 


Carl Bery. Aluminiumlegirung. VII 279. 


90 750. 


Dr. F. Dehn. Verfahren zum Aufschliofsen von 






91 002. 


VII 230. 

Alf Sinding-Larsen. Verfahren zur Metall* 




gewinnung. IX 864. 


91 124. 


Dr. Ch. A. Burqhardt und G. Riga. Verfuhren 




zur Reinigung animoniakal isolier Zink- 


91288. 


laugen. XI 458. 

Robert M. Thompson. Verfahren zur Go- 




winnung von Nickelsulphid aus nickcl* 




haltigen Rohsteinen oder Erzen. X 427». 


91518. 


Dr.C. Hoepfner. Verfuhren zur elektrolytischen 


91 899. 


Zinkgewinnung. XI 459. 

Ernst Hasse. Verfahren zur Auslaugung 




des Silbers au» silberhaltigen Anoden- 




schlämmen. XII 509. 


Klasse 48. l'lieiuf sc!i«$ Metallbearbeitung. 


89 780. 


The Electro • Metallurgical Company, Limited. 


90 166. 


Kallimln. IV 150. 

Theodore Truchelut. Aetzverfahreii V 194. 


90772. 


Elektra. Galyanoulastiicho Anstalt H. Felth und 




A. Flöck. Trommel zur Erzeugung elektro- 




lytischer Metall niedersehläge. IX 868. 



Hr. 

IM 14t*. August Nufibaum. Verfahren zum Ablösen 
elektrolytischer Niederschläge. IX 864. 

91817. A. Niedringhaus. Verfahren zum Vorhoreiten 
von Stahl zum Email liren. IX 301. 

Klasse 41). Mechanische Metallbearbeitung. 

88 002. Conr. Carduck. Verfahren zur Herstellung 
von glatten Blechruhrknicon mit mir einer 
Naht. I 26. 

88769. Carl Pieper. Prefsfurm /nr Herstellung von 
Locomotivrahmen und dergl. aus Grobblech. 
I 27. 



88 771. Carl Pieper. Verfahren zum Profiliren von 






HD 005. 


Heinr. Ehrhardt. Abschneide Vorrichtung mit 




mehreren gegeneinander arbeitenden 




FrÜHnrn. 1 28. 


89 009. 


Peter Holzrichter. Verfahren zur Herstellung 






89 010. 








89 011. 


G. F. Grotz. Kaltsäge mit Vorrichtung zum 




Anheben des Sägeblattes beim Rückgang. 1 18 


«9 013. 






wärts gerichteten Hebeschienen. 11 60. 


89 098. 


H. d’Hon«. Gesenk zum Seliweifaun und 




Kalibriren von Kettengliedern. III 108. 


S9 099. 


Deutsch ■ Oesterreich. Msnnesmannrdhren -Werke 




Herstellung von Doppelbördeln an Rohr- 






89 259. 


Theodor Herbst. Maschine zur Herstellung 






89 298. 


Kalker Werkzeugmaschinenfabrik, L. W. Breuer 




Schumacher & Co. Hydraulische Nietmasehine 








grofsen, nacheinander zur Wirkung kom- 




ninndon Druckräumen. 1! öl. 


89 405. 


Carl Zflllner. Feilenhaumasehin© mit Itegu* 




lirung des Hammers und des Pressers. 11 61. 


89 407. 


Eduard Blafs. Vorrichtung zum Zuführen 




zu schweifsender Röhren und dergl. an 






89 502. 


L. Mannstaedt & Co. Herstellung gewundener 




Voll- oder Hohlkörper mit gleichbleibendem 




oder wechselndem Querschnitt. IN 103. 


89 503. 


Ch. B. Albree. Maschine zum Pressen, Nieten 




und dergl. 111 104. 


89 645. 


J. Macdonald. Gebläselampe. V 194. 


89 940 


Th. Gare und Th. S. Hardeman. Vurfiilirim zur 



Herstellung gewickelter Schraubenmuttern. 



90002. 
90 117. 


V 194. 

Paul Hesse. Walzwerk zum Profiliren von 
runden Werkstücken in der Längsrichtung 
zwischen drei oder mehr Walzen. XI 457. 


90224. 


Reinhard Nannetmann und Ma» Manneemann. 






90260. 


Deutsche Eisenfafs - Gesellschaft . DrOsse & Co 




Vorrichtung zur Umbildung eines Dawschwi 




Lichtbogens zu einer Stichflamme. VII 289. 
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Hi* 

9Q 251. Ma s Hm». El e ktrisch beheizter Lüthkulbeii, 
VII äHQ. 

90 252. Jean BjcN jun. Lnftfoderhninmor. X 423. 

90 237. Eduard Neumeisler und Richard SobotKa. Ma- 

schine zum Stauchen, Bördeln und Aus« 
walzen von Rehrtimlim bidmfa Plantschen - 
bildung. VII 280. 

90 Ml. Peter Valerius. Thoilscheibc mit. hicu*:nnrin, 
die Theilung tragendem Metall band. VIII 316. 

'•Hi 387. Metalltuchfabrik , .Düren", tempert? & WcrqHosse. 
Vorfahren zur Herstellung von Stabgittern. 
VII 3H0, 

90 807, R. A. Breul. Maschine zur Herstellung von 
Kotton hzw. Kettengliedern aus Draht. XI 458. 

90 81o. Duisburger Maschincnbau-Actiengesellschaft vorm. 

Bachem & Keetman. llxdraulischi: Arbcits- 

niaachinc .initJudiroctcin Antrieb. IX 304* 

90 811. Aug. Kleinsorgen. Vorfahren zur llorstel lung 
doppol fernroh rar tigor Säulen oder Masten. 
XI 459. 

90 868. H.d'Hone. Yorrichtungzumovnlen schrauben- 
förmigen Wiokoln von unbegrenzt langen 
Drähten zwecks Erzeugung von Ketten- 
gliedern. XI 457. 

90 979. Ulwann k Co. Verfahren zur Herstellung 
von Stahlspänen (zum Reinigen von Parkett - 
böden). XI 48g. 

90 982. Elmores German & Austro-Hunoarian Metal Com- 

pany Um. und Paul Ernst Preschlin. Einfache 
und doppelte Hohrziehbank mit Vorrichtung 
zum genauen Einstellen der zu ziehenden 

Bohre, XI 158, 

91 019. EvairsteMennier.WalzwerkfflrSchmiede.X425. 

91 092. The Patent-Weldless-Steel-Chainc & Cable Company 

Um. Vorfahren zur Herstellung von Ketten 
ohne Schweifsnaht aus Kreuzeisen. XII 510. 

91 147. Pr. Focke. Verfahren zum Reinigen von 
Eisen- und Stahlgegonständcn. X 425. 

91 151. The Smithand Egge Manufacturing Co. Maschine 
zur llarstrHung l förmiger Drahtkitten - 
glieder mit zwei Augen. X 423. 

91 2 1 2 . D eu ts ch . Qe stfirrcicMjch e M annes m a n n - R gh re n- 
werke. Speisevorrichtung fflr ein Walzwerk 
zum Aua w a lzen v y » Köhren und anderen 
Hohlkörpern unter sogenanntem Rückwärts - 
pilgern. Xll 509. 

91 35 5 . Heinrich Wachwitz. Ve rfahren zum riattircn 
Yen Aluminium mit anderen Metallen. XI 137. 

Klasse 50. Müllerei. 

89531. H. Kolshorn und 6. Strecker. Zerkleinern ngs- 
masdiine. VI 233. 

90339. Jean Heinstein. Trommclkugeltnühle mit 
mehreren Kammern. XI 459. 

Klasse 81. Transport wesen. 

SKI 455. Heinrich Saliac. Kreiswipper mit einer Vor- 
richtung zum gleichtuäfsigen Aust ragen 
bezw. Verthoilen der ausgeschütteten Masse. 
IX 302. 



Nr. 


Klasse 84. Wasserbau. 


89 713. CaH 
von 


Redlich. Verfahren zur Horstelluug 
Tunnels. VII 278. 




Britisch e-Patente. 


3 8031895. 


W. Bcardmore und D. Stewart. Platten- 


3 815/1806. 


•schocrc. X 426. 

A. Lamberton. Blecbscbocre. IX 365. 


I! 159/1895. 


Douglas Vickers. Wärmofen für Blöcke 




und dergl. X 426. 


18 384 1895. 


J. Hayward und Ch. Th. Powcll. Block- 




Walzwerk. Xll 510. 


20 101/1895. 


Gaudv. Bremsklotz für Eisenbahn- 


22 727 1895. 


räder. IX 365. 

John Giers. Flnmmofcnflufsstabl. VI 234. 


203 1896. 


Emile Placet. Herstellung von Chrom* 


1 671 1896. 


»tirhl. X 426. 

F. L. Lasse und The Leeds Forge Co. Lim. 




Eisenbahnwagen zum Transport von 




Kohle und dergl. IX 865. 


8 68011896. 


D. Vickers. Cementiren von Panzer- 


5 225/ 1896. 
9 514/1896. 

17 168,1896. 

18 209 1896. 


platten. X 426. 

W. Hutchinson. Vorherd fflr Hochöfen. 
Xll 510. 

W. Kirkham und D. Evans. Blockform. 
IX 365. 

H. Frasch. Verfahren zur Gewinnung 
von Edelmetallen. VI 234. 

Ch. Cholat und Henri Härmet. Herstellung 




von Röhren fflr Kanonen, Gewehre 


27 308/1896. 


und dergl. V 194. 

CI. Kiesselbach. Verbunddampfmaschine 


— 




27 899/1896. 


La Compagnie Anonyme des Forgos de 




Chatilion et Commentry. Giefsen von 






Patente der Ver, Staaten Amerikas. 


5*7 913. A. C 


Dinkey. Blockst rafse. V 195. 


548 146. E. Uehlina. Giofsen der Masseln von Hoch* 



549818. 

549809. 

549 962. 


nf.-n IV 152. 

J. A. Potter. Walzwerk. V 195. 

G. Mesta. Beiz- und Waschvorrichtung 
für Sehwarzbleeho. IV 152. 

J. Hemphill. Wärmofen für Blöcke. V 195. 


558 458. 


i. Gaylay und P. D. Mackey. Gleisanlage für 




Fhifsfisen. 


IV 152. 




Ch. S. 


Pries 


Bessemerbirne. VI 234. 


555 375. 


S. V. Huber. 


Umstoch Vorrichtung fflr Walz- 




werke 


VI 


234. 








556 193. 








welk. 


_U_ 


2ÜL 



556 624. Ch. W. Flint. Curvensehiene und Eiseii- 

bahnrnd. VIII 317. 

557 127. W. Malvern lies Schachtofen. VII! 317. 
557 921. Samuel T.Weelman. Regenorativofoii. VIII 318. 
568 947. F. W. Hawkins, F. B. Hawkins und 6. F. Key. 

Verfahren zur Herstellung von Stnhlgufs. 
VI 234. 
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Nr. 

559-2&L.lteter Mtefeg r und Mtla Heil Walzen von 

Eisenbahnachseii. VIU 317. 

559 «66. Per T. Berg. Rollbahn für Walzwerke. VIIU18. 
560 316. Dewees W. Harrlson. GlQbkiste. VIII 318. 
560 934. | J. Robertson. Hydraulische Schmiodepresse. 

560 935 / X 427. 

561 922. N. B. Taylor, J. C. Dias und J. Redfern. Bienen- 

korb-Koksofen. X 426. 

564 270. L L Ford. Drdi-Pudd d vfvii, V 195, 

567 414. W. Rotthof! und M. A. Heeland. Gasfan« fOr 
Schachtofen. I V 152. 

567 748. H. H. Campbell. Einrichtung zum Beschicken 
von Hordttfen. X 427. 



Nr. 

568 251 S. V. Habtr. Rollbahn zwiadma Wakwurk 

mul Schoore. XII 51 1. 

568 395. M. A. Yeakley. Pneumatischer Hammer. 
XII 511. 

568 470. The Sullivan Machinery Co. Grubenstempel. 
VIII 317. 

568511. G. Brooke. Giefsen kleiner Blöcke. X 427. 

568 786. Th. R., W. H. und J. R. Morgan. Anlage der 

Glühöfen für Sidiwmzhledi, Xll 511. 

5<i8 949. S. V. Huber. Kollh.-ihn für Walzwerke. 

XII 511. 

569 143. Ch. Y. Wheeler. Herstellung von Panzer- 

geschossen. VIII 318. 



IV. BUcherschau. 



Appelt-Behrend , Commentar zum Deutschen Zoll- 
tarif. XII 619. 

Dr. Emst Ball, Allgemeine deutsche Wechselordnung. 

V 207. 

Behrens, Beiträge zur Schlagwotterfrage. VI 247. 

T. Pb. Berger, Reichsgewerbeordnung. IX 371. 

T. Ph. Berger und Dr. R. Stephan. Paluntgesetz. IX 371. 
de Billy, Noto sur la Mine aux Mineurs de Rive- 1 
de-Gior (Loire). IX 870. 

Alfred Birk und Franz Kreuter. Handbuch der Ingenieur- 
wissenschatten. X 480. 

A. Borsip, Katalog. VI 248. 

H. Brandet, BOrsengesetz vom 22. Juni 1896. V 206. 
Alton» Costedts, Bau runder Fabrikschornsteine, 
Instandsetzung. Binden u. s. w. ohne Betriebs - 
störung. V 206. 

Dampfkesselvorschriften. Xll 519. 

Dr. Karl Dickel, Bemerkungen zu dem Entwurf des 
neuen Handelsgesetzbuches. V 207. 

Dr. B. Ehrenbera, Der Handel. IX 371. 

Kuno Frankenstein. Hand- und Lehrbuch der Staats- 
Wissenschaften. V 207. 

Dr. Richard Freund, Was hat die deutsche Arbeiter- 
Versicherung im ersten Jahrzehnt ihrer Wirk - 
samkoit für die Arbeiter geleistet? IX 370. 
Dr. Carl Friedheim. Leitfaden fflr die quantitativ 
chemischo Analyse. Xll 519- 
Carl 6. Glfller, Technische Behelfe für Eisenbändler. 
Eisen- und Metallarbeiter, Bauunternehmer 
1L s. w. VI 217. 

T. S. Oree, Eine Kritik «1er Theorie der Gewerk- 
voreine. IX 370. 

C. R. H&ntzschel, Reisehandbuch für Amnteurphuto- 
graphen. IX 371. 

Herrn. Hettlor, Poathandbuch für die Geschäftswelt.» 

VI 248. 

Dr. Heinrich Hirsch, .Socialpolitische »Studien. IX 371, 
Haut Hflfer, Taschenbuch für Bergmänner. V 205. 
„Hütte“. Des Ingenieurs Taschenbuch. VI 240. 
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(Hierzu Tafel I und II,* sowie 3 Abbildungen auf besonderen Blättern.) 



Ile Werke, welche grofse Mengen Roh- 
stoffe verarbeiten, so vor Allem die 
Hochofenwerke, müssen heute mehr 
denn je für Einrichtungen sorgen, welche 
die Anfuhr der Rohmaterialien rasch und billig 
ermöglichen. 

Besucht man ein nicht am Wasser gelegenes 
neueres Horhofenwerk , so findet man . dafs für 
vollständig ausgebaute Bahnhöfe mit einer grofsen 
Anzahl Geleise. Centralweichenstellung, Hochbahnen 
mit Erz- und Kokstaschen u. s. w. ein sehr grofser 
Procentsalx der Gesammtanlagekosten verausgabt 
ist. und das mit Recht: bei dem hohen Roh- 
material verbrauch der modernen Hochofenwerke 
ergiebt eine Ersparnifs an Löhnen für den Transport 
der Rohmaterialien von nur einigen Pfennigen für 
die Tonne eine sehr stattliche Summe im Jahre, 
abgesehen davon, dafs bei mangelhaften Geleisen 
tmd Ahladevorriehtungen das für derartig grofse 
Werke nöthige Material überhaupt nicht zuzu* 
bringen wäre. Dafs sogenannte Waggonkipper 
sich heute auf den Werken noch nicht vorfinden, 
hegt ausschliefslich an der grofsen Verschiedenheit 
der Eisenbahnwagen, von denen leider heute erst ein 
kleiner Theil zum Kippen eingerichtet ist. Hoffent- 
lich ist die Zeit nicht mehr allzufern, wo die (*on- 
struction der Transport wagen die Anlage von 
Waggonkippern ermöglicht. Es wird dann nicht 

* Tafel II wird dem nat-hsten Heft boigegflHMi. 

Die lie,d. 
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| lange mehr dauern, dafs, trotz der sehr hohen 
I Anlagekosten, die grofsen, nicht am Wasser ge- 
legenen Hochofenwerke mittels Waggonkipper die 
! Rohmaterialien in eigene, selbstenlladeiule Waggons 
kippen, diese dann auf Hochbahnen über Taschen 
fahren und hier durch den Rangirer entleeren 
1 lassen. Ein bekanntes Hochofen werk in Westfalen 
, hat schon vor einigen Jahren seine neuen Geleise- 
anlagen u. s. w. auf diese Aussicht hin angelegt. 
Welch grofse Summen an Arbeitslöhnen, abgesehen 
von der grofsen Zeitersparnis, durch derartige 
! Einrichtungen erspart werden, brauche ich hier 
I nicht weiter auszurechnen. 

Den gleichen Werth, den diese Werke auf die 
I rasche und billige Entladung der Eisenbahnwagen 
legen, müssen die Werke, die den gröfsten Theil 
ihrer Rohmaterialien zu Wasser beziehen, am 
eine rationelle Löschung der Schiffe, verbunden 
mit Einrichtungen zum Transport zu den Lager- 
plätzen, legen. Der Vortheil dieser Werke, eine 
billigere Fracht der Erze u. s. w bis zum Schiffs- 
ankerplatz gegenüber der Eisetihnlmfraehl zu haben, 
wird einerseits durch das sehr zeitraubende und 
kostspielige Entladen der Schiffe und andererseits 
durch den primitiven Transport zu den Lager- 
plätzen sehr oft, wenn nicht ganz aufgehoben, so 
doch zum gröfsten Theil eingebflfst. 

Die Niederrheinische Hütte bewerkstelligte 
bis vor - Jaluen das Ausladen der Schiffe mittels 
einer vor etwa 30 Jahren erbauten Ijöschvorricliltiug, 
bestehend aus einem schwimmende» Gei-iisl , auf 
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welchem zwei kleine drehbare Dampfkrältne von 
je rund 800 kg Tragkraft aufgehaul sind. Die 
mittels eiserner Gefäfse mit losen Bodenkappen aus 
den Schiffen gezogenen Erze wurden in hölzerne 
Wagen entleert, die durch Dampf haspel auf einer 
schiefen Ebene auf die etwa 3,7 m über der 
Hiittensolile liegenden hölzernen Absturzgeleise 
gebracht und hier entleert wurden. Abgesehen j 
von den sehr hohen Arbeitslöhnen, die durch diese 
Einrichtung entstanden, wäre es nicht möglich, 
die für den heutigen Betrieb nüthigen Erzmengen 
aus den Schiffen zu entladen. Als nun noch 
bekannt wurde, dafs vom 1 . Januar 1 89 1 ah die 
Ausladefristen der Rheinschiffe seitens der Behörde 
ganz wesentlich abgekürzt würden, blieb der 
Niederrheinischen Hütte nichts Anderes übrig, als 
entweder den Betrieb des Werkes ganz wesentlich 



kleine Rhein kühne für Huntsehe Elevatoren unserer 
Ansicht nach zu wenig Breite besitzen, so ent- 
schlossen wir uns schliefslich zur Anlage von 
Drchkrfihneii derart, dafs die Hängebahnwagen 
unmittelbar ins Schiff hin untergelassen und dort 
beladen werden. 

Der Hüttenplatz der Niederrheinischen Hütte 
stufst nicht unmittelbar au den Rhein, sondern 
ist von diesem durch die Geleise der Rheinischen 
Anschlufsbahn getrennt. Diese waren also mittels 
einer Hochbahn, die das vorgeseh rieben e Profil 
freiläfst, zu überschreiten. Hierdurch war die 
I Höhenlage der Hochbahn mit Seilbetrieb, die von 
i Anfang au als für den vorliegenden Fall am besten 
geeignet in Aussicht genommen war, fcstgolcgt. 
Unmittelbar am Ufer des Rheines sind nun parallel 
I zu diesem zwei runde Steinpfeiler mit einem oberen 




Abbild. 



cinziischränken, oder zum grofsen Tlieil von dem 
sonst so vorlhcUhutVn Bezüge der überseeischen Erze 
abzusehen, oder endlich eine ganz neue, leistungs- 
fähige Löschvorrichtung mit Hochbahn zu errichten. 
Naturgemäfs entschlossen wir uns zu letzterer, und 
diese kurz zu beschreiben, ist der Zweck dieses 
Artikels, wobei ich von der Annahme ausgehe, 
dafs die Anlage den einen oder andern Fachgenossen 
interessiren wird. Einige Photographien und Zeich- 
nungen mögen zum besseren Verständnis dienen. 

Längere Erwägungen erforderte zunächst die 
Art der Aualadevomchtung selbst. Anfangs hatten 
wir uns für Hunlsche Elevatoren mit FüJIrürnpfen 
entschieden, ungeachtet etwaiger Mifsstände, die 
das Ausladen und Umladen sehr grofser und 
schwerer Erzslücke. wie sie leider vielfach in den 
schwedischen Magneteisensteinen Vorkommen, mit 
sich bringen könnten. Da die Enlladevorrichtung 
aber auch häufig zum Löschen jener Schiffe dienen 
mufste, welche mit in allen möglichen Formen ver- 
kommendem Gufsschrotl beladen sind, und überdies 



Durchmesser von 6,6 in, 6 m unter dem Duisburger 
Pegel versenkt. Dieselben stehen 10,70 m über 
diesem hervor. Die Ausführung dieser Pfeiler 
wurde nach den Abbildungen I bis 3 durch die 
Firma Gehr. Kiefer, liier, in durchaus zweck- 
entsprechender Weise ausgeführt. Die Entfernung 
der Pfeiler von Mitte zu Mitte beträgt 26,15 m. 
Auf denselben hau! sich eine Verbindungsbrückc 
in Eisenconstniction auf. deren Platt form ls.1 m 
hoch über dem mittleren Wasserstande des Rheines 
liegt. Diese Höhe ist derart gewählt, dafs die 
von der Brücke auslaufende Hochbahn vorerst die, 
di<- Niederrheinische Hülle von dem Rhein trennende 
Rheinische Anschlufsbahn hoi einer freien Höhe 
von 5 m überschreitet. Auf «lern Hüttenplatze 
ergiebl sich hierdurch eine Slurzhöhe von 7,5 in. 
Die Hochbahn ist eine Schienenhängebahn und 
besteht, wie auf Tafel II <l*irg«slelll , aus einer 
geraden Ilauptlinie von I 10 m Lange mit elek- 
I rischem Seilbetrieb, und vorläufig 6 Neben- 
strecken von je 10 bis 60 ln Lange, welche rechts 
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und links an geeigneten Stellen von der Hauptlinie dessen Geschwindigkeit 1,5 m i. d. Sec. beträgt, 
abzweigen. Die Gesammtlänge der Hängeschienen abzukuppelu. Der Betrieb ist ein ununterbrochener, 

beträgt etwa 950 m. Der Betrieb auf den kurzen d. h. die Wagen laufen auf der einen Seile der 

Xebensl recken geschieht von Hand, weil Seilbetrieb Hängebahn von der Verbindungsbrücke auf den 

auf solch kurzen Strecken sich nicht praktisch Hüttenplatz und auf der andern zurück zu der 

gestaltet. Für Handbetrieb ist andererseits aber Krahnanlage am Rhein. 

eine Hängebahn das geeignetste Transportmittel. Die Krahnanlage (siehe Tafel I) für sich 

weil die Leistung eines Arbeiters dabei annähernd besteht aus zwei Drehkrähnen, deren Fufsgcstelle 
doppelt so grofs ist. als auf einer gewöhnlichen in Eisenconstruction auf den oben beschriebenen 

ThOrrnen ruht. Auf diesen 
Fufsgestellen bauen sich 
die Krahngerüste auf. Die 
beiden elektrisch betrie- 
benen Drehkrahne sind je 
für 1500 kg Tragkraft 
und 1 2 m Ausladung, von 
Milte Last haken bis Mitte 
Drehpunkt gemessen, be- 
rechnet. Die Haupthöhe 
vom SchilT bis zur Fahr- 
schiene der Seilbahn, auf 



Abbild. 2. 

Schienen bahn. Dieses veranlafste hauptsächlich 
den Verfasser, sich für eine Hängebahn als Hoch- 
hahn zu entscheiden. Andere, hei dem sehr l»e- ' 
schränkten Lagerplatz nicht zu unterschätzende 
Vortheile waren in diesem Falle einerseits die Mög- 
lichkeit der Anwendung von kleinen Curven bei 
der Umkehr an den Enden der Nebenstrecken, und 
andererseits das so einfache, keine grofse Kraft er- i 
fordernde Entleeren der Hänge- bezw. Seilbahn- 
wagen. Dieses geschieht bekanntlich durch ein- 
faches Drehen der Wagen um ihre Zapfen und j 
zwar auf den Hauptstrecken mit Seilbetrieb während 
des Fahrens, ohne den Wagen vom Zugseile, 



welche die Krahne die 
gehobenen Fördergefäfse 
ahselzen. betragt im Mittel 
— ^0 m. Die Krahne 
heben die Last mit un- 
gefähr 0,650 m Hubge- 
schwindigkeit i. d. Sec., 
und es beträgt die Dreh- 
bewegung des Auslegers 
vom Haken gemessen un- 
gefähr 1,5 m i. d. Sec. 
Drehen und Heben kann 
gleichzeitig aiisgeführt 
werden. Wenn der Haken 
Abbild. :t in seiner höchsten Stellung 

angekommen ist, wird die 
Hubbewcgung seihst! hülig unterbrochen, so dafs 
die Fördergefäfse unmittelbar auf die Fahrschiene 
der Seilbahn abgesetzt werden können und anderer- 
seits jede Gefahr ausgeschlossen ist, dafs der 
Krnhnführer mit dem Gefäfs unter den Aus- 
leger rammt. 

Das Herablassen der leeren Fördergefäfse in 
das zu entladende SchifT oder das Verladen von 
anderen Lasten, welche vom Lande in das SchilT 
geschafft werden sollen , so von Roheisen und 
Gufswaaren , erfolgt mit beliebiger, vom Kialm- 
führer zu regelnder Geschwindigkeit bis zu 
2,5 in i. d. See. durch Lösen des Bremsbandes 
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einer patentirten Sperrbremse. Dieses Bremsband I 
bleibt wahrend des Hebens der Last gesehlosseu | 
und hält die letztere bei Unterbrechung der Hub- I 
bewegung in beliebiger Höbe selhstthätig fest. I 
Jeder Krahn wird durch einen Elektromotor, welcher I 
bei 110 Volt und bei 875 Umdrehungen seiner 
Ankerwelle 25 elTect. HP leistet, angetrie!>en. 

Die Motoren laufen stets nur in einem ( 
Drehungssinne und wird der Wechsel der Be- j 
wegungsrichtungen durch Reibungs-Wendegetriebe | 
bewirkt. 

ln der Mitte der Brücke, welche die beiden ; 
Krabnthürnie verbindet, ist der Antrieb der con- | 
tinuirlich laufenden Seilbahn angebracht , durch 
welche die mit Erz beladenen Gefäfse, nachdem 
sie von »len Krähnen auf die Fahrschiene diesei 
Seilbahn abgeselzt sind , nach den Lagerplätzen 
des Werks befördert werden. Der Antrieb der 
Seilbalm erfolgt mittels ausrückbaren Vorgeleges 
von der einen oder anderen Krahn winde aus, so i 
dafs das Förderseil betrieben werden kann, auch 
wenn nur ein Krahn arbeitet. Die hierzu nöthige 
Kraft beträgt 1 l /* HP. 

An der Drehung der Krähne nehmen nur die j 
Mittelsäulen derselben und die mit diesen ver- j 
bundenen Ausleger theil, während die Triebwerke, 
die Motoren und Führerstände festlicgen. Die 
Krahnsaulen drehen sich unten in Spurlagern, 
oben in Halslagern, welche in der gleichzeitig das 
Gerippe der Schutzhäuschen bildenden Gerüst- | 
construction befestigt sind. 

Die Steuerung jedes Kraluis wird durch Hand- 
habung zweier Hebel bewirkt und können die- 
selben nach Belieben des Krahnführers und je ■ 
nach Lage des Ausladepunktes im Schiff rechts 
und links neben der Krahnsäule stehend bedient 
werden. Mit dem einen dieser Handhebel wird 
der Ausleger gedreht, mit dem anderen wird das 
Heben und Ablassen der Last bewirkt und zwar 
in der Weise, dafs durch die Vorwärtsbewegung 
des Hebels die Last gehoben, in der Mittelstellung i 
desselben durch die Bremse die Last selhstthätig 
festgehalten und bei leichter Rückwärtsbewegung 1 
die Last durch die dann gelöste Bremse abge- 
lassen oder nach Belieben des Krahnführers durch 
das Wendegetriebe abwärts gewunden wird. 

Jeder der Krahnausleger kann einen vollen 
Kreis beschreiben , man ist demnach imstande, 
die Fördcrgefäfse sowohl von der Wasserseite her, 
als auch von der Landseite aus auf die Seilbahn 
zu heben. 

Indern die elektrischen Krahne die Hänge- 
bahnwagen unmittelbar ins ScliilT hinunterlasseu 
fördern dieselben das Kr/, u. s. w. ebenso ohne 
Umladung aus dem Schiffe auf den Hüttenplatz. 
Jeder Wagen hat 6 hl = etwa 1000 bis 1500 kg 
Inhalt je nach dem specifischen Gewicht des 



Erzes. Die I«eistungsfühigkeit der Hängebahn 
beträgt normal 60 Hängehahnwagen = 60 bis 
90 t i. d. Stunde, kann jedoch noch wesentlich 
gesteigert werden. Die Krähne können . wenn 
man von den Zeitverlusten absieht, die durch das 
An- und Ablegen der Schiffe und durch das sehr 
zeitraubende sogen. Einbrechen in ein volles Schilf 
entstehen, bei 1500 kg Tragkraft und 0,6 m Hub- 
geschwindigkeit i. d. Sec. in 70 bis 80 Secunden 
einen Hub und zurück zum Schilf ausführen, in 
10 ständiger Arbeitsschiebt mithin ungefähr je 
350 t Erz bequem fördern. 

Der Betrieb der Anlage erfordert, aufser den 
Leuten im Schiff, wenn beide Krähne arbeiten, 
2 Maschinisten, 2 Abnehmer, die, wenn nöthig. 
noch auf einer Seilbahnwaage ohne Geleiseunter- 
brechung sämmtliche Wagen nachwiegen können, 
und endlich 2 Mann zum Abkippen und Wieder- 
ankuppeln der Wagen an das Laufseii. Die Ar- 
beitslöhne stellen sieb f. d. Tonne auf die Lager- 
plätze gebrachtes Material noch nicht auf die 
Hälfte der früheren Ausgaben für dieselbe Arbeit. 

Aufser diesen sehr bedeutenden Ersparnissen 
an Löhnen wird noch eine weitere Ersparnifs da- 
durch herbeigeführt, dafs wir jetzt halbe Lösch- 
zeit garantiren können, wodurch billigere Fracht- 
sätze zur Anrechnung kommen. 

Entworfen wurden die ganzen Anlagen , in 
Verbindung mit dem Unterzeichneten , von der 
Firma J. Pohlig in Köln, welche auch die 
Wagen, Antriebe, Hängeschienen u. s. w. zur 
Hochbahn lieferte. Hingegen wurde die Eisen- 
construction von der Firma Harkort in Duisburg 
geliefert, während die elektrische Krahnanlage 
nebst Thürmen von der Duisburger Maschinen- 
bau-Actien-Ges. vorm. Bechern & Keetman 
ausgeführt wurde. Die den Strom liefernde 
Primäranstalt besieht aus 1 Dynamomaschine von 
450 Amperes und 120 Volt nebst Betriebs- 
maschine von 80 HP. Erstere lieferte die All- 
gemeine Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin, 
letztere die Sundwiger Eisenhütte Gebr. von 
der Becke & Comp. 

Zum Schlufs will ich nicht unerwähnt lassen, 
dafs die auf den Lagerplätzen auf gufseisernen 
Platten lagernden Erze u. dergl. milteis zweier 
die Plätze in der Längsrichtung durchquerenden 
maschinellen Seilförderungen zu den Gichtaufzügen 
gebracht werden. Die nunmehr seit fast 4 Jahren 
in Betrieb helindlichen Schlepphahnen mit oben 
liegendem Zugseil sind von Düsseldorfer Firmen 
erbaut und haben sich vorzüglich bewährt ; die- 
selben bewältigen spielend die Zufuhr des ge- 
sammten Bedarfs von 4 Hochöfen an Erz, Koks 
und Kalkstein. 

Duisburg-Hochfeld. ('. Cnnaris. 
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Das Fahrrad und seine Fabrication. 



Unter „Fahrrad* versieht man heutzutage 
ein Vehikel, welches durch Treten in Bewegung 
gesetzt wird. Als solches stammt dasselbe aus 
Nürnberg, wo von Hans Hautseh im Jahre 
1040, einer Nürnberger Chronik nach, ein Kunst- 
wagen gebaut wurde , mit welchem eine Person 
imstande war, in einer Minute 2000 Schritt (?) 
weit zu fahren. Kurze Zeit darauf lmute ein 
Uhrmacher, Stephan Farfler, 
ebenfalls zu Nürnberg, einen ähn- 
lichen, vierrädrigen Kunstwagen, 
und bald darauf ein Dreirad. 

Auch in Frankreich hat man 
sich schon früh mit dieser Auf- 
gabe beschäftigt; im Jahre 1690 
haute sich ein Pariser Arzt sogar 
eine durch eine Person zu be- 
wegende Karosse. Inwieweit diese 
Karosse mit den Nürnberger Kunst- 
wagen, welche etwa 30 bis 40 
Jahre vorher entstanden waren, 

/.usammenhängt , ist wohl nicht 
mehr zu constatiren. Einen erheblichen Fortschritt 
auf diesem Gebiet haben wir dem Badischen Forst- 
meister Freiherrn Carl von Drais zu verdanken, 
welcher im Jahre 1815 auf dem Wiener Gongrefe 
seine „Laufmaschine“ vorführte, die allerdings 
von den Händen durch Hebel in Bewegung ge- 
setzt wurde. Das Fahrzeug wurde nach seinem 
Erfinder „Draisine“ genannt , 
welche Bezeichnung also trotz 
ihrer Schreibweise als eine Deut- 
sche gellen mufe. Bald nach der 
Einführung der Eisenbahnen wurde 
das Fahrzeug für den Betrieb auf 
Schienen umgebaut und thut in 
dieser Form und unter diesem 
Namen heule noch seine Dienste. 

Die eigentliche Erfindung des 
heutigen Fahrrads stammt in- 
dessen aus dem Anfang der fünf- 
ziger Jahre, wo der im Jahre 1812 
geborene Instrumentenmacher Philipp Moritz 
Fischer zu Schweinfurt das erste Zweirad mit 
Trittkurbeln, am Vorderrad, also ohne Kette, 
erbaute, und zwar bereits so vollkommen, dafe 
«• es zu seinen Geschäftsreisen benutzte. 

Zwischen dem Zweirad und dem Drei- bezw. 
Vierrad ist nämlich ein wesentlicher Unterschied 
in Bezug auf den Erfindergedanken. 

Das erstere verhält sich zu dem letzteren etwa 
wie der Injecior zur Pumpe. — Der Gedanke, 
f in Fahrzeug vom Fahrenden selbst treiben zu 
lassen, liegt recht nahe und der Werth weniger 
in diesem Gedanken als in der ersten Ausführung. 



«Nachdruck v«rbulrli.i 

•~**~*' Kie». v. 11. Juni 1870.1 

So ähnlich indessen für das Auge das Zweirad 
dem Dreirad ist , so wesentlich verschieden ist 
die mechanische Grundlage. Auf dem Dreirad 
kann jeder sofort fahren. Dasselbe ist stets stabil 
und in dieser Eigenschaft von der Geschwindigkeit 
nahezu unabhängig. Ja, das Fahren wird mit 
dem Dreirad um so schwieriger und gefährlicher, 
je schneller man fährt. Das Zweirad hingegen 
erhält seine Stabilität erst durch 
die ihm ertheilte Geschwindigkeit 
und vermehrt sie mit der letzteren. 
Es darf wohl kaum angenommen 
werden, dafe der Erbauer des 
ersten Zweirads sich der Gesetze 
der „festen Achse“ der rohrenden 
Körper bewufst gewesen ist. 

Das Vierrad und das Dreirad 
sind also erfunden, d.h. im Be- 
wufetsein ihrer vorherzusehenden 
Eigenschaften vom Erfinder er- 
dacht bezw. gebaut. Das Zweirad 
ist gefunden und entwickelte 
Eigenschaften, die wohl kaum beabsichtigt gewesen 
sind. Und hier dürfte eine Berechtigung zu der 
Parallele zwischen Pumpe und Injector zu finden 
sein. Die Eigenschaften einer Pumpe gewöhn- 
licher Construclion konnten vorhergesehen werden, 
während beim Injector die Vermuthung sehr nahe 
liegt, dafe Giffart, falls er der erste Erbauer dieses 
eigenartigen Apparates war, ein- 
fach den Slrahl-Exhaustor zum 
Kesselspeisen benutzen wollte, und 
dem Irrthum anheimgefallen war, 
es sei möglich, einen Strahl com* 
primirten Gases, welches einem 
Behälter entströmt, zu benutzen, 
um Wasser in denselben Behälter 
hineinzuspritzen. Denn wir wer- 
den kaum annehmen können, dafe 
damals schon klar war, — der 
Injector stammt etwa aus dem An- 
fang der fünfziger Jahre , dafe 
der Versuch nur mit Dampf gelingen kann, dessen 
latente Wärme sich in Arbeit umsetzt, welche 
dem Strahl Wasser die nöthige Geschwindigkeit 
erlheilt. Der Injector mit seiner nicht vorher* 
gesehenen Eigenschaft ist also gefunden, wie «las 
Zweirad, und nicht zielbewufet erfunden. Vielleicht 
aber wird das Bennrad (Fig. 1) den Anfang ge- 
bildet haben. Der Apparat wurde rittlings mit 
den Füfeen vom Boden aus getrieben, ähnlich, 
wie der nacli gleichen Principien verwendete 
Bcnnwolf, — ein geschobener Schlitten — , und 
diente, in scharfen Gang gesetzt, wohl zutn 
zeitweiligen freien Tragen des Treiber». Es kann 





Fig. 2. „Bonwhakcr*. 
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nun sein, dafs die Beobachtung gezeigt hat, dafs 
der Apparat durch entsprechende Geschwindigkeit 
sich eine gewisse Stabilität erwirbt . wobei dann 
der kühne Gedanke entstanden sein mag, ihn 
nach ertheiller Geschwindigkeit mit Trittkurbeln 
weiter zu treiben. Der erste Constructeur unseres 
Zweirades müfste also mindestens das sehr alte 
Bennrad in seinen Eigenschaften gekannt* haben. 
Dann allerdings wäre das Zweirad erfunden worden. 
Diese Ansicht würde durch die Form unterstützt 
werden, in welcher der Apparat als „ Boneshaker" 
(Fig. vor etwa BO Jahren von Paris nach 
Amerika kam. Hier wurde es von E. A. Cowper 
mit zwei wesentlichen Verbesserungen versehen: 



Vortheil und blieb selbst fast unbekannt, während 
seine Erfindung sich schleunigst, namentlich seit 
etwa 1875, in alle Welt verbreitete. 

Die Fortschritte, welche man in der Con- 
stiuction machte, namentlich die Einführung des 
Kugellagers, brachten den Apparat dem allgemeinen 
Gebrauch immer näher. Man wendete diese Prin- 
eipien auf das längst vergessene Dreirad und 
Vierrad an und gab der alten Draisine ein mo- 
dernes Gewand. Sie stieg von den Schienen 
wieder auf die Strafse und trat in den Dienst 
I des Publikums. Wir linden die Bauart des mo- 
dernen Fahrrades , dem sich auch der Kinder- 
I wagen anschlofs, für den Gepäcktransport und 




Fijf. .'t. Damenrad von Heng^tenbcrg Ar Co., Acl.-Ges., Bielefeld. 



mit der an aus Draht gefertigten Speichen an- 
gehängten Nabe und dem massiven Gummi- 
reifen. Die Speichen dienten also nicht mehr 
als Stützen der Nabe, sondern wurden als Zug- 
organe ausgeführl. Dies ermöglichte die Ver- 
wendung des überaus leichten Drahtes und 
damit eine ganz erhebliche Verringerung des 
Gewichtes, während der Gummiring die Stöfse 
aufnahm, denen das Bad — bis dahin ein 
wirklicher „Knochen-schüttler* auf der Strafse 
ausgesetzt war. 

Cowper liefs seine Verbesserungen, denen 
das Bad eigentlich seine Gebrauchsfähigkeit ver- 
dankt . auf den Batli seiner guten Freunde, die 
die Bedeutung der Neuerungen nicht erkannten, 
nicht patontiren. Konnte doch auch Niemand 
ahnen, welche Zukunft dem damaligen Spielzeug 
bevorstand. So verlor Cowper den pecuniären 



leichte Feuerspritzen verwendet; um! selbst die 
Gestelle leichter Kanonen sind in dieser Weise 
ausgeführt worden. 

Die Constructeiire verfolgten nun zwei Bich- 
tungen : einerseits dem Sport zu dienen — zunächst 
in der Form des llochrades — und, so wenig 
wie angängig auf Kosten der Solidität, eine mög- 
lichste Leichtigkeit zu erzwingen die Benn- 
maschine — und andererseits ein wirkliches 
Gebrauchsrad zu schaffen . dessen beste Form 
wohl in dem heutigen Militärrad zu finden ist. 
Nebenher machte man das Zweirad für die Auf- 
nahme mehrerer Personen geeignet — Tandem 
und gab ihm auch Formen , welche es für 
den Gebrauch der Damen (Fig. 3) geeignet 
machten. 

Es soll hier nicht die Aufgabe sein, die 
überaus verschiedenen Formen darzulegen, welche 
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das Fahrrad angenommen hat. * Die Verschieden- 
heiten beziehen sich beinahe auf alle Details, und 
es giebt wohl kaum zwei Fabriken, welche die- 
selben Räder bauen. Selbst die an sich so ein- 
fache Art des Antriebes unterliegt grofsen Ver- 
schiedenheiten, und die sinnreichsten Constructionen 
treten dem Vergleichenden entgegen. 

An der Fabricalion nehmen hauptsächlich 
drei Länder theil: Amerika, England und Deutsch- 
land. In geringerem Mafse sind Frankreich, 
Oesterreich und Italien daran betheiligt. 

In den Vereinigten Staaten hat die 
Herstellung von Fahrrädern während der letzten 
Jahre einen Aufschwung genommen, wie kaum 
ein anderer Zweig der Industrie ihn je zu ver- 
zeichnen gehabt hat. Bis zum Jahre 1885 wurden 
noch alle in den Vereinigten Staaten gebrauchten 
Fahrräder aus Frankreich und England eingeführt. 
1885 gab es dort erst 6 Fabriken, die jährlich 
zusammen nur 1 1 000 Maschinen herstellten. Die 
eigentliche Entwicklung dieser Industrie begann 
erst 1 890. Damals gab es 17 (Jeschäfte mit 
einer Herstellung von 10000 Rädern, 180t 
wurde schon die Ziffer 100000 bis 125000, 
1895 gar die Ziffer 000000 erreicht, welche 
Hader sicli auf 500 Häuser vcrtheilten . von 
denen keines weniger als 1000 Maschinen lielerle. 
(iegenwärtig giebt es 800 bis 900 solcher Fabriken, 
das Kapital der 500 gröfsten von ihnen dürfte 
sich auf 400 Millionen belaufen, und die Erzeugung 
für 1890 wird auf mindestens I Million Fahrräder 
im Werthe von 210 Millionen Mark veranschlagt. 
Wenn man noch die Neheninduslrien hinzureehuet, 
die das Material vorbereiten und die verschiedenen 
Gegenstände zur Ausstattung der Fahrräder (La- 
ternen, Gloeken u. s. w.) herstellen, so kann man 
annehmeu, dafs der heutigen Fabricalion von 
Fahrrädern in Amerika ein Kapital von nicht 
weniger als 050 Millionen zu Grunde liegt. 

Trotz dieser riesigen Production wurden seit 
einigen Jahren sogar noch aus England. Deutsch- 
land und Frankreich Fahrräder nach Amerika 
••ingeführt, was hauptsächlich mit dem in Amerika 
die Production immer noch übersteigenden Bedarf, 
sowie mit «lern Preis zusammenhängt. Es giebt 
in Amerika reichlich drei, vielleicht sogar vier 
Millionen Radfahrer; nimmt man auch nur die 
erste Zahl als zutreffend an , so kommt auf 2 1 
Einwohner der Vereinigten Staaten 1 Radfahrer, 
•las ist ein Verhältnifs, welches z. B. dasjenige in 
Frankreich (in Deutschland gield es unseres Wissens 
wich keim* derartige Statistik) um das Zehnfaehe 
äbertrifll, da in Frankreich erst auf 250 Einwohner 
1 Itadfahrer kommt. Wie ungeheuer der Consum 
it» Jen Vereinigten Staaten ist, gehl aus der Thal- 
*aehe hervor, dafs im letzten Jahr dort allein 

' Siehe ». a. .Dirigier- polyt. Journal” i\r. 250 
IM 8 mul Nr. 301 lieft, s. «»wie , Instiltilions of 
kwlianical Eng.“, Mai 1880. 



203 427 Stück Cyklometer von einer einzigen 
1 Firma verkauft worden sind, ein Mefsapparat, der 
doch nur Luxus ist und im Verhältnifs von nur 
wenigen Badfahrern verwendet wird. Die amerika- 
nischen Eisenbahnen können sich vorläuiig noch 
nicht beklagen , sie haben von dem Transport 
der vielen Fahrräder sogar noch einen Vortheil. 
Eis wird angegeben, dafs in den ersten 15 Tagen 
des Julimonats in der Ferienzeit durch die von 
New York ausgehenden Eisenbahnen etwa 75000 
Fahrräder transportirt werden. Natürlich nimmt 
die Ausfuhr amerikanischer Fahrräder auch schon 
beträchtliche Ausdehnung an, und in England 
befürchtet man , dafs im nächsten Jahn? etwa 
40000 bis 50000 amerikanische Fahrräder auf 
dem englischen Markte erscheinen werden. 

Nach der ,Exporters Association of Amerika* 
gingen im Mai dieses Jahres aus dem New 
Yorker Hafen Fahrräder im Werthe von nahezu 
4 l /z Millionen Mark nach dem Auslande. Davon 
kamen auf England 2 199 300, auf Deutsch- 
land 604060, auf die Niederlande 618*100, auf 
Frankreich 205 2GÜ lind auf Belgien 140000 fi. 
Der Rest vertheilt sich auf Kufsland, Oesterreich- 
Ungarn, Italien, Dänemark, Norwegen und Schweden, 
Griechenland, Bulgarien, Spanien und Portugal. 

l T eber die rasche Entwicklung der englischen 
Fahrradfabrication berichtet die „Times“, dafs 
die Gcsammlerzeugung auf 750000 Räder für 
1 das Jahr geschätzt wird, was ungefähr einem 
Werth von 220 bis 240 Millionen Mark entspricht. 
Hiervon wird aufserordcntlich viel ausgeführt. Im 
! letzten Jahr belief sich die Ausfuhr auf 28 l /s 
Millionen Mark gegen 2t 1 /* Millionen Mark im 
Vorjahr. Schon »las diesjährige erste Vierteljahr 
ergab über 9 Millionen Mark für exportirte Waare, 
gegen etwa G 1 /* Millionen Mark im Vorjahre zur 
seihen Zeit. Ende 1889 betrug das auf Fahr- 
räder angelegte Actienkapital für Flngland etwa 
120 Millionen Mark und wird heute auf 340 
Millionen Mark geschätzt. 

Die deutsche Fahrradfabrication ist nicht viel 
älter als ein Jahrzehnt. Die ältesten Fahrradfabriken 
sind die von Seydel A Naumann in Dresden 
und von Diirrkopp «S; (Jo. in Bielefehl. Dann 
folgten Klever in Frankfurt a. M. und Gehr. 
Reich st ein in Brandenburg a. II. Letztere, 
welche bereits vor I8N6 Kinderwagen fertigten, 
nahmen die Fabricalion eigentlicher Fahrräder 
erst 1888/89 in die Hand. Zur Zeit sind etwa 
20 Fabriken, welche Fahrräder liefern, in Deutsch- 
land in Thäligkcit, wozu eine grofse Zahl etwa 
die Hälfte von Fabriken tritt, welche sich tun 
mit Theilfabrirntion beschäftigen. Allenthalben 
entstehen neue Fahrradfahriken. Im ganzen ist der 
Aufschwung der 'Fahrradfabrication auch in Deutsch- 
land ein gewaltiger, so dafs lrereits von verschiedenen 
Seiten Stimmen laut geworden sind, welche die 
Kapitalisten warnen, ihr Gehl in Fahrradfabrication 
anzu legen. Da indessen das Fahrrad, wie wieder- 
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holt bemerkt, ein ernster Gebrauchsartikel ge- I 
worden ist und auch kaum je wieder abtreten ‘ 
wird, so braucht man vor der Anfertigung 
solider Waare nicht zu warnen , wennschon 
freilich ein so enormer Verdienst, wie ihn 
die ersten gut eingerichteten Fabriken zu ver- 
zeichnen haben, nicht mehr zu erwarten ist. 
Das Fahrrad wird für gute Fabriken, wie alle 
Artikel dieser Art , so lange ein gutes Fabri- 
eationsobject bleiben, als dieselben ihre Firmen 
auf der Waare vermerken. Wer dann Minder- 
waare kaufen will, nimmt ein Kad ohne Firma, 
und darf sich dann nicht beklagen, wenn dasselbe 
alsbald den Dienst versagt. 

Im allgemeinen kommt es bei der Velociped- j 
fabrication , abgesehen von der Sorgfalt in der 
Auswahl des Materials, auf vorzügliche Einrich- I 
tun gen an. Unsere Gewehr- und Nähmaschinen- 
fabrication, welche mit der Fahrradfabrication in | 
engen Beziehungen stehen, stehen auf einer an- 
erkannt fyohen Stufe, und so wird Deutschland i 
auch auf dem Gebiete der Fahrradfabrication 
ruhig den Kampf mit dem Ausland aufnehmen 
können. 

Die Production von Frankreich wird in einer j 
neuesten Nummer der „Revue Technique* zu 
250000 Maschinen für das Jahr angegeben. Bis 
jetzt standen die Firmen Giern ant A* Go., Paris 
und Tülle, und Peugeot freres in Mülhausen, 
an der Spitze. Neuerdings hat sich die erst- 
genannte Firma jedoch mit den zwei anderen i 
renommirten Häusern zu der Gesellschaft H umber, 1 
Clement k Gladiator v reinigt, welche mit ■ 
einem Kapital von 22 V* Millionen Francs Vorgehen 
wird und bereits über 7 grofsc Werke in ver- > 
schiedenen Gegenden Frankreichs verfügt. 

Oesterreich und Italien treten gegen die 
genannten Bezirke recht zurück. In Oesterreich 
ist es di<* berühmte WafTenfabrik in Steyr, welche 
die Führung übernommen hat, und in Italien die I 
Firma Prinetti, Stucchi k Go. 

In Belgien richtet sich die wohlbekannte j 
WafTenfabrik zu Herstal auf die Fabrication von 
Fahrrädern ein. 

Die Theilfabrication, welche sich auf dem 
Gebiete der Fahrradindustrie eingeführt hat, hat sehr ■ 
bald eine Vereinigung verschiedener Fabricationen 
bewirkt, iu dem Sinne, dafs während der einen ' 
Jahreszeit der eine, zur anderen der andere Ar- , 
likel in Arbeit genommen wird. Fabriken, welche ; 
mit guten Fräsmaschinen zu arbeiten haben, sind j 
an sieb bereits geeignet, sich auf Fahrradfabri- 
cation zu werfen, da sie einige ihrer Werkzeug- I 
maschinell sofort verwert hen können und so oft 
über die werthvollsten für die Fahrradanfertigung 
nolhwcndigen Werkzeugmaschinen bereits ver- 
fügen. Aus diesem Grunde können sich auch 
die mehrmals genannten Gewehrfabriken leicht 
auf diesen neuen Artikel werfen. Dasselbe 
bezieht sieb atil Nälunascliincnfabriken , welche 



wir häufig mit der Herstellung von Fahrrädern 
beschäftigt finden. 

Die Solinger WafTenfabrik Weyersberg. 
Kirsch bäum k Co. ist li. a. auf die Herstel- 
lung von dünnwandigen Röhren eingerichtet, wie 
Säbelscheiden, welche früher zusammengelegt und 
gelöthet , jetzt vielfach aus gezogenen Röhren 
hergestellt werden. Mit Recht legt sich diese 
Fabrik nun auch auf Herstellung von Fahrrad- 
gestehen, und das um so mehr, als an gewissen 
Thcilen des Fahrrads auch zusammengelegte und 
gelöl bete Rohre Verwendung linden. Alle diese 
Fabriken haben den Vorthei!, dafs sie jederzeit 
in der Lage sind , den heregten Artikel wieder 
zuriiekzus teilen und sich dem früheren bezw. 
einem anderen zuzu wenden. 

Die Fabrication des Fahrrads bat mit folgenden 
Zielen zu rechnen : Leichtigkeit , verbunden mit 
höchster Festigkeit, Leichtigkeit des Ganges und, 
wenigstens jotat bei dem mächtig erwachenden 
Wettbewerb, mit der Billigkeit. 

Diese Ziele lassen sich nur erreichen unter 
Anwendung der Grundlagen der modernen Fabri- 
cation : Verwendung von Rohmaterialien höherer 
Ordnung und Tlieilung der Arbeit. Die heutige 
Fahrradfabrik bat kaum eine Schmiede oder ein 
Fall- oder Hammerwerk nothwendig. Als Roh- 
material dient derselben — soweit es sieh nicht 
um Rambus oder Papiergeslellc bandelt vor- 
zugsweise das Rohr für das Gestell , das Blech 
für die Reifen und Verbindungsstücke, und der 
Draht für die Speichen. Ferner spielt , wie be- 
reits bemerkt, die Arbeitsteilung eine sehr aus- 
gedehnte Rolle. Ganz abgesehen von den Zutaten : 
Sattel, Schlüssel, Scbmierkanne, Laterne u. s. w. 
werden, wie oben bereits angedeutet, die Gestelle, 
die Reifen, selbst die Räder, Kelten u. s. w. in 
gesonderten Fabriken hergestellt. Hierzu sind 
Tempereien bezw. Schmiedewerke zu rechnen, 
welche die Nahen roh für die weitere Verarbeitung 
liefern, sowie die Gummifabriken, welche den 
Fahrrädern beute einen grofsen Absatz verdanken. 
Gehen wir nun zur eigentlichen Fabrication über. 

1. Das Gestell. 

Das Gestell eines Fahrrads — wir sehen hier 
von allen Sondcrformen ah und gehen nur auf 
das einfache Fahrrad in der üblichen Form ein 
setzt sich aus dem Rahmen und der Steuergabel 
zusammen. Der Rahmen besteht abgesehen 
von dem zuweilen verwendeten Rambus oder anderem 
Ersatzmaterial — aus Rolirstäben und den iioth- 
wendigen Verbindungsstücken. Das wesentlichste 
Material ist das Rohr, und mau kann sagen, 
dafs das heutige Fahrrad erst entstehen konnte, 
seitdem die Kolirfabricalion ihre heutige Stute 
erreicht batte. 

Kein Querschnitt ist so geeignet, Leichtigkeit 
mit Festigkeit bezw. Steifigkeit zu verbinden, wie 
das Rohr. Ein Rohr von 25 mm üufserem 
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Durchmesser und I mm Wandstärke besitzt einen 
Materiah|uerschnilt von 75.4 qmm, also denselben 
wie ein Kundslab von 9,78 mm Durchmesser, 
während seine Festigkeit mehr als 4 1 /< mal, 
seine Steifigkeit wohl mehr als 10 mal so 
grofs ist , als die des Kundstabes. Verwendet 
man dasselbe Material in Kreuzform, so bleibt 



K lechscheibe getopfi * oder nach dem Mannes- 
mannverfahren gewalzt, in beiden Fällen wieder 
durch Ziehen auf d«as erforderliche Mafs gebracht. 



IZ2 



Fig. 4. 










die Festigkeit des Kohrs immer noch das "2*U fache. 
Die für die Fabrication von Fahrrädern noth- 
wendigen Kohre entstammen den sätnmtlichon 
heutigen Rohrbildungsverfahren. Selbst Spiralrohre 
finden Verwendung. Diese Kohre (Fig. 4) werden wie 
die spiralgeschweifsten Kohre aus Stahlband auf- 
gewunden und gelölhet. Das Verfahren wird, 
nach dem .Engineering“ vom 22. März 1895. 
S. 3652, heute noch 
verwendet. Die Lö* 
thung gilt als durch- 
aus zuverlässig, und 
man hebt den Vor- 
zug hervor , dafs 
man koblenstofF- 
reicheren Stahl ver- 
wenden konnte als 
hei den anderen Me- 
thoden. Die mindere 
Festigkeit des Lo- 
thes und damit der 
Löthstellen indessen 
scheint dabei nicht 
in Kucksicht gezo- 
gen zu werden. 

Immerhin sprechen 
die Proben für eine 
grofsc Steifigkeit. 

Man verglich ein 

Spiralrohr von 55 mm Durchmesser mit einem 
gezogenen Kohr gleichen äufseren Durchmessers 
und legte beide frei mit etwa 400 mm Abstand auf. 
Bei einer Belastung Von etwa 1 80 kg bog sich das 
gezogene Kohr 5 mm durch, während das ge- 
wundene Rohr bei 210 kg noch gerade blich und 
erst bei 550 kg sich bog und brach. Viele andere 
IVohen bewiesen die Verwendbarkeit dieser Spiral- 
rohren, welche namentlich von der Premier- 
cyclc Co. in Goventri verarbeitet werden. 

Eine erheblich ausgedehntere Verwendung linden 
die gezogenen Röhren, welche vielfach von Deutsch- 
land und England nach Amerika ausgeführt werden. 

Bekanntlich sind i*s hier drei Methoden, nach 
«lenen diese Köhren hergeslellt werden : aus dem 
Vollen gelocht* und durch Ziehen auf die erforder- 
liche geringe Wandstärke gebracht , aus einer 

* Vergl. die Mittli. vom Och. Ikmratli Ehrhardt. 
.Suhl und Eisen* 1893, Nr. II, Seile 473. 
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Fig. n. 



Das letztgenannte Verfahren hat sich für diesen 
Zweck sehr schnell eingeführt. Noch vor 6 bis 
7 Jahren iiinfsten alle Kohre aus England bezogen 
werden , während 
heute Deutschland 
durchweg den Be- 
darf nicht nur selbst 
deckt, sondern auch 
reichlich nach Eng- 
land und Amerika 
ausführt. Vielfach 
werden auch die roh 
vorgearbeiteten 
Stahlrohre aus Eng- 
land bezogen und 
hier fertig ausge- 
zogen. 

Die Wandstärken 
dieser Rohre gehen 
bis zu 0,5 mm im 
Rahmen , bei Ein- 
satzstücken noch 
weiter herunter un«l 
finden zu den außer- 
ordentlich leichten Fabricalen Verwendung, deren 
Gewicht für das fertige Kail bis zu 8 kg liinah- 
sinkl. Krumme Formen, wie sie hei den Lenk- 
stangen und dem Rahmen der neuesten Damen- 
räder Vorkommen (Fig. 3), erzielt man durch 
Füllen der Kohre mit Sand und Biegen meist im 
erwärmten Zustande. 

Der Rahmen (Fig. 5) besteht aus dem trapez- 
förmigen geschlossenen Stfiek ah cd und dem 
stets aus Doppelstangen gebildeten Dreieck o h v. 
Doch werden auch die nach «lern Hauptlagcr « 
laufenden Stangen aus je zwei Slähen hergestellt. 
Damenräder haben (Fig. 3) eoinplicirtere Formen. 
Die Verbindung der Ecken a h r d mufs eine 
absolut starre sein , da «lie Figur eigentlich ein 
Dreieck sein sollte. Dagegen ist der Sehlufs des 
Dreiecks a h e durch Gelenke gebildet. Die Eck- 

* S. „Besuch der nirderrhoinisch - \vc-4lfdisrlien 
Industriellen in Belgien* 1894, Nr. 19. 
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bildung des Polygons wird heule seltener durch | Die Doppelstäbe b e und ae, (Pig. 5) sind oval 
directes Verschweigen oder Verlöthen, sondern geformt, was einfach durch Zusammendriicken 
meist durch Einschalten von Fittings bezw., wie | bewirkt wird. Diese Manipulation, bis zum völligen 
bei o, durch ein besonderes Rindestück bewirkt. 1 Flachd rücken getrieben, führt auch zur zweck* 
Die Fittings werden auf verschiedene Weise i mäfsigen Vorbereitung der Enden dieser Stäbe, 
hergestellt. Am bequemsten ist der Tempergufs, welche als (Jabel oder Gelenk verbunden werden 
welcher am besten Aussparungen und die Ver* (s. Fig. 5, y und Fig. (», r. und d). 



Wendung einer zweck mäfsigen Form ge 
stattet. Wir sehen in Fig. 6 bei a und b 
je ein solches Verbindungsstück dargestellt, 
welches letztere gleichzeitig die Lappen für 
die Aufnahme des Doppelslabes h e. ( Fig. 5) 
enthält, eine Form, welche auf anderem 
Wege nur sehr schwierig herzuslellen wäre. 

Diese Stücke werden zu einer sehr ge- 
ringen Wandstärke — 1 bis 1 '/* mm - 
herunterbearbeitet und vereinigen so die 
gew'ünschte Festigkeit und Leichtigkeit in 
vollem Mafse. Zuweilen werden auch die 
einfacheren Formen voll unter dem Fall- 
werk geschlagen. Hier ist allerdings die 
Bearbeitung wesentlich mühsamer, da es 
sich um Ausbohren der Löcher aus dem 
Vollen handelt. In neuester Zeit stellt man 
diese Stücke auch aus Blech, Prefsblech, 
her, wie in Fig. <\ f und y gezeigt. 

Ein besonders schwieriges Verbindungs- 
stück ist das Hauptslück a der Fig. 5. 

Hier handelt es sich um Aufnahme von 
mindestens 4, in einigen Fällen sogar 
5 Stäben, wozu 0, Stutzen für 

die Stellschrauben kommen, so- r 

wie des Hauptlagers, welches 
in die Höhlung gesetzt wird. J ~~ F 
Auch dieses Stück wird sow r ohl 
aus Tempergufs hergestellt als 0^-r 
auch voll geschlagen, und er- 
fordert, da man weder mit der 
Drehbank noch mit dom Fräser 
genügend herankommen kann, 
eine sehr zeitraubende Bearbei- 
tung von Hand. Hier ist die Ver- 
wendung von Prefsblech, der 
vielen Stutzen wegen, weniger 
brauchbar; doch kann liier ein 
gewandter Schmied eintreten, 
der das Stück aus bestem Blech 
fertigt. Die Augen werden an 
den betreffenden Stellen beraus- 
ge trieben, das Ganze zusammen- 
gebogen und gesell weifst, was bei 
genügender Geschicklichkeit eine sehr solide Arbeit 
liefert. Die Verbindung der Bohrstäbe mit den Eck 




Weniger einfach gestaltet sich die 
Herstellung des zweiten Theils des Ge- 
stelles, der Gabel. Dieselbe besteht 
(Fig. 7) aus dem oben mit Gewinde ver- 
sehenen Rohr ab, welches durch das 
Rohr cd der Fig. 5 gesteckt wird. 
Dieses Rohr, in der Fig. 7 in c wieder* 
gegeben, ist oben und unten mit den 
Hälften von Kugellagern m« versehen. 
Die Gegenstücke hierzu sind auf das 
Rohr a b, den oberen Thetl der Gabel, 
gesetzt bezw. oben geschraubt. Den 
unteren Theil der Gabel bilden die 
beiden gekrümmten Arme d und e, 
deren Form in der Fig. 8 voll an- 
gegeben ist. Diese Arme sind nun 
nicht aus Rohren hergestellt, sondern, 
wie vielfach die Säbelscheiden , aus 

Blech zusammengebogen und gelöthet. 
Um wieder an Gewicht zu sparen 

und trotzdem die Festigkeit beizu- 
behalten , ist die Wandstärke dieser 

Gabelarme oben gröfser als unten, der 
Beanspruchung entsprechend . 
Auch dieser Umstand verbietet 
bei der besseren Waare die 
Verwendung des Rohres. — 
Die unteren Enden sind flach- 
geprerst und gebohrt, und die- 
nen zur Aufnahme der Achse 
des Vorderrades. Die Verbin- 
dung dieser Arme mit dem 

oberen Strick ist eine sehr 
verschiedene und lindet oft 
durch unmittelbares Verlöt hen 
statt. Im vorliegenden Fall 
ist eine sehr solide Verbin- 
dung gebildet durch Verwen- 
■ düng der beiden Verband- 

stücke f und y (Fig. 7), im 
Grundrifs in Fig. 8 darge* 

stelll, welche wieder, wie 
überall, durch Verstiften und 
Verlöthen gesichert wird. 

2. Die Lager. 



stücken geschieht durch Einstecko», Verstiften und Die Lager sind hei guten Fahrrädern nur 

Löthcn, auch Schweifeen oder, neuerdings, durch Ver- Kugellager. Seihst die Auflagerung des Halses 

rollen (Fig. 6A). — Die Verbindung der Gelenk- des Rahmens auf die Sleuerguhel (Fig. 7) ist 

ecken hat nichts Besonderes in sich. Bemerkt mag durch Kugellagening , hei tu und w, vermittelt, 

nur werden, clafs selbst hei dem Bolzen, wie Fig. (J 6 1 Es ist dies wohl die einfachste Form eines Kugel* 
zeigt, durch Aussparen der Milte desselben all Ingers. Jede Lagerhälftc besteht aus einer kreis- 

Erleichterung fies Ganzen geflacht wird. förmigen Rinne mit halbkreisförmigem Querschnitt. 
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Audi das in Fig. 9 dargestelltc Hauptlagcr ist 
sohi 1 einfach gehalten. Die Kugeln liegen zwischen 
lein scharf gebarteten Stahlring o und dem ebenso 
gehärteten Achsenschaft b, jedoch so, dafs sie nur 
wenig Berührungsfläche haben. 
Durch Anziehen des Dinges </ wird 
der sorgfältige Schlufs erzielt. 

Aehnlich liegen die Kugeln in 
dem Hinterlager (Fig. 10). Hier 
ist indessen durch die Einlage der 
Dichtungsringe ff ein völliger Ab- 
schluß des inneren Baumes lie- 
wirkt, so dafs derselbe mit Oel 
erfüllt bleiben kann, wodurch der 
gute Lauf der Kugeln gesichert 
ist. Dieselben arbeiten nämlich 
durchaus nicht reibungslos. Sie 
haben an den seitlichen 
Berührungsstellen , unter 
sich . entgegengesetzte Be- 
wegungsrichtung, und nur 
die grofse Glätte der Oberfläche und die 
dauernde Sol imierung können die Leichtigkeit 
des Ganges erhalten. — In gleicher Weise 
sind auch die Pedale gelagert. Die Fig. 1 1 
stellt die neueste Conslruclion der Firma 
Hcngstenberg&Co., Act .-Ges. , in Bielefeld 
dar, deren Eigen- 
thiimlichkeit in dem 
einfachen und doch 
völligen Absehlufs 
der Oelkamraer be- 
steht. Derselbe ist 
durch die feste 
Kappe bei a ge- 
bildet, welche jede 
weitere Dichtung 
■lunöthig macht. 

Die Lagerkörper 
werden, wenn nicht 
aus dem Vollen, aus 
hohlein Temper- 
guß durch Fräsen 

hergestellt. .Hierzu dient (Fig. 10 a) ein sogenannter 
Karonfräser, welcher nach dem zu schneidenden 
Profil gearbeitet ist, also die äußere Form in 
rinem Zug liefert. EI>enso werden die inneren 
Partien mit dem Fräser bearbeitet , soweit sie 
nicht unbearbeitet bleiben dürfen. Letzteres ist 
l B. bei der ganzen inneren Höhlung des Lager- 
körpers (Fig. 10) der Fall, welcher nur als Oel- 
Ummer dient. 

Diejenigen Stellen des Lagerkörpers, auf welchen 
die glasharten Kugeln laufen . müssen ebenfalls 
gehärtet sein. Man erreicht dies durch das sog. 
'Kochen*. Die Gegenstände, oft selbst bereits 
milder Stahl, werden längere Zeit in geschmolzenen 
Salzen vorzugsweise Bhitlaugensalz mit Pott- 
asche — glühend erhalten und dann in Wasser 
ahgeloscht. — Die Lagerstellen stellt man indessen 



möglichst gesondert her und setzt sie , wie in 
Fig. 10, a und l> geschehen, ein, so dafs nicht 
nur eine besondere Qualität des Stahls genommen, 
sondern auch eine Auswechselbarkeit geschaffen 
werden kann. — Die Achsen werden oft direct 
aus Stahl gefertigt, häufig alier auch, wie in 
Fig. 10 hei r und d geschehen, ebenfalls mit aus- 
wechselbaren Lagerstellen versehen. 

3. Oie Fabrication der Kugeln. 

Die Kugeln bestehen aus glashartem Stahl und 
werden heule in einer großen Vollkommenheit als 
Massenartikel geliefert. Die Fabrication zerfällt in 
die Formgebung, das Härten und das Schleifen. 

Zur Formgebung führen verschiedene Wege; 
sie kann auf kaltem und auch auf warmem Wege 
stattfinden. 

Die primitivste Art der Her- 
stellung von Kugeln auf kaltem 
Wege ist das Drehen. Man dreht 
auf der bekannten Drehbank mit 
dem Drehstahl vor und arbeitet 
mit dein Schabloucnstahl nach. 
Für größere Kugeln hat man Vor- 
richtungen, welche 
den Fa<;oiistahl er- 
setzen und den 
Drehstahl selbst- 
tätig kreisförmig 
um das Drei ist tick 
herumführen. Bei- 
des indessen ist für 
die Massenfabrica* 
tion namentlich der 
hier erforderlichen 
kleinen Kugeln nicht 
zu gebrauchen. Der 
Drehstahl wird da- 
her durch den Frä- 
ser ersetzt. Eineselir 
sinnreiche Vorrich- 
tung ist in Fig. 12, 
im Princip, darge- 
stellt. Der Fräser tt ist so gestaltet, daß er drei 
Kugeln gleichzeitig zu bearbeiten vermag, abgesehen 
von der Vorarbeit bei b und der Fertigstellung hei r. 
Nachdem er in die Lage vorgerückt ist, welche 
die Zeichnung darstellt, wird er zurückgezogen 
und der in dem rotirenden Futter d steckende 
Stahlsiah um die Theilung vorgeschoben. Da- 
durch wird die letzte fertige Kugel in das 
elastische Futter, welches sich dabei federnd 
öffnen mufs, gedrückt und in den Fertigbehälter 
spedirl. Der Fräsergang I beginnt nun seine 
Arbeit am rohen Stab, während die folgenden 
Gänge die bereits vorgearbeiteten Kugeln ihrer 
Form gemäß weiter bearbeiten. Die von i be- 
arbeitete Kugel ist von dem elastischen Futter, 
welches dieselbe Dotation wie der irn Hauplfutter 
steckende Stab macht, uufgenummen worden und 
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wird durch das Vorschrei len des rechten Frftser- 
rundes nicht nur abgetrennl, sondern auch form- 
gemfifs bearbeitet, st» dafs auch die Trenn ungsslelle 
der Kugelform entspricht. — Um dem Stahlst ah 
den dem Angriff des Fräsers gegenüber uötliigcn 
Widerstand zu geben, ist der Gegenhalter e an- 
gebracht, welcher sich der Achse genau in dem 
Mafse nähert . wie 
der Fräser in seiner 
Arbeit vorschreitet. 

Die für Massen- 
fabrieation einge- 
richtete Kugeldreh- 
bank arbeitet nach 
demselben Princip 
mul besitzt nur statt 
des Fräsers den in 
gleicher Weise vor- 
gerichteten Fa^on- 
stalil. 

Der Durchmesser 
der so hcrgestellten 
Kugeln wird etwa l /iou mm gröfser genommen, 
als ihn das Fertigfahrieat erhalten soll. 

Die Formgebung in warmem Zustande kann 
ebenfalls auf verschiedene Weise erfolgen: durch 
Stempeln. Walzen oder durch Schlagen. Die 
Fig. 13 stellt das Princip des Schlagens dar. 
Ober- und Uutergesenk sind mit geraden Killen 
versehen, welche den zu schlagenden Kugeln ent- 
sprechen, aber links weniger tief eingearbeitet 
sind, als rechts. Hier besitzen sie das genaue 




Mafs. Man bearbeitet unter fortwährendem Drehen 
den rolliwarmen Stab erst gleichzeitig mit allen 
5 Killen , zieht ihn dann eine Theilung zurück 
u. s. w., bis inan allen 4 Kugeln die genaue 
Dimension gegeben hat. Die vorderste Kugel 
wird dann in dem Schliclitgescnk, event. zugleich 
mit der Nachharkugel, nhgeschlichlet und dann 
abgeschnitten u. s. w. — Die Formgebung der 
Kugeln auf warmem Wege bezieht sich mehr auf 
gröfsere Kugeln, während für kleinere «las Drehen 
oder Fräsen vorzuziehen ist. — Der Formgebung 
lolgt das Härten und diesem das Schleifen. Auch 
hier führen verschiedene Vorrichtungen zum Ziel, 
welche alle mehr oder weniger dein in der Fig. 1 V 



dargestellten allgemeinen Princip entsprechen. Die 
Kugeln werden in eine passende Kinne, a, gereiht, 
welche hier geradlinig gedacht wurde. Die Be- 
arbeitung geschieht durch eine schuellluufende 
Schmirgelscheibe /#, welche entweder an der Kinne 
längs hin und her geführt wird, oder feststellt. 
Im letzteren Fall mufs die Kinne die allemirende 
Bewegung machen. 
Auch ist letztere 
zuweilen iii einen 
verlicalen (.Minder 
gearbeitet, der sich 
dann einfach lang- 
sam zu drehen hat. 
So erhalten die stets 
niitrotirenden Ku- 
geln eine vollendet 
runde Form und 
dann auch eine be- 
ginnende Politur. 
Der feine Glanz, die 
hohe Politur, wird 
I den Kugeln im Kollfafs mit Sagemehl, Polirroth oder 
| Schlemmkreide, oder auch, wie wir weiter unten 
| sehen werden, durch die Lappenscheihe ertheili. 

In der grofsen amerikanischen , Cleveland 
Machine Screw Co.*, welche neuerdings von 
Mr. John J. Grant zu einer Kugelfahrik umgc- 
stallet worden* und welche in den ersten beiden 
: Monaten d. J. bereits filier I l bezw. Mi Millionen 
; Kugeln geliefert hat, werden solche in Grüfsen 
; über l /* M engl, unter dein Bradlcyhamnier in Gc- 




' senken vorgcscluniedel, die kleineren auf den Bänken, 
wie etwa olien, Fig. 19, gezeigt, aus Slalilstaiigeu vor- 
gedieht. Die weitere Kearhciluiig ist allen Kugeln 
gemeinsam: Vor -schleifen . Feinscldeifen (PolirenJ. 
Häilen, Trommeln, Kalibrircn und Zählen. 

Das Sch lei feil geschieht auf Maschinen, deren 
Zusammensetzung und Wirkungsweise bereits in 
der Fig. 1 1 schematisch angegeben ist. Die Kugeln 
liegen in der V-förmigen Kinne einer zusammen- 
gesetzten gufseisernen Scheibe ti, Fig. I fi, aus der sie 
unten etwas vorragen. Sie stellen sich meist gleich 

* American MarliinMt. Oct. Isuo. - Iii Deutsdl- 
lau«! bdindcl sieh eine gut eingerichtete Kugelfahrik 
' in Seli weif ifurl. 
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nach dem Ein werfen, jedenfalls sofort nach dem 
Beginn der Schleifarbeit, so ein, dafs die vor- 
stehenden Tlieile — Beste der Schmiede- oder 
event. Dreharbeit — sich unten befinden. Sie 
werden infolgedessen von der Schmirgelscheibe 
zuerst in Angrilf genommen. Diese (c) ist ring- 
förmig und zur Achse der Kugclrinne um die 
halbe Ringhreile exzentrisch gelagert, so dafs einer- 



gelegt und weiter geschliffen, unter genauer Be- 
obachtung des Vorschreitens des Zeigers beim An- 
I heben der Schleifspindel. Die Arbeiter haben 
eine außerordentliche Fertigkeit in der Beurtheilung 
dieses Umstandes und selten nöthig, die Operation 
noch einmal zu wiederholen. 

Ist auf diese Weise das richtige Mafs er- 
! reicht, so gelangen die Kugeln zur ersten In- 





die Kugeln gezwungen werden, eine com- 
hinirte Rollbewegung in der Rinne anzunehmen 
und andererseits die Abnutzung des Schleifringes 
«'ine möglichst gleichmäßige bleibt. Als Gegenhalt 
nach oben dient eine gufseiserne verzahnte Scheibe h, 
welche der Genauigkeit der Arbeit wegen durch 
•len Trieb h, in Rotation erhalten wird. Der 
Abstand der unteren 
Fläche dieser Scheibe 
von der Oberfläche 
des Schleifringes c 
bestimmt den Durch- 
messer der Kugeln. 

Die Spindel d ist 
vertical verstellbar 
und zwar ist diese 
Verstellbarkeit durch 
ein sehr feines Zeiger- 
werk unter Controle 
gestellt. Hebt der Ar- 
biter die Spindel an, 
nachdem sie ange- 
lassen worden , so 
treten zuerst die am 
meisten hervorragen- 
den Funkle in Bearbeitung, nach einiger Zeit 
•inter leisem Audrehen die anderen, bis die 
ganze Fläche in Angriff genommen wird. Der 
Arbeiter erkennt dies Vorschreilen an dem Flinken- 
'frühen, welches, zuerst nur zuckend und imregel- 
mäßig, immer gleichmäßiger sich gestaltet. 
Glaubt er genügend mit der Schleifarbeit vor- 
geschritten zu sein, so stellt er die Bewegung ah. 
nimmt einige Kugeln heraus und miß! sie mit 
einem an jeder Maschine befindlichen Mikrometer 
nach. Der Durchmesser soll etwa ‘Z*«» mm 

größer sein, als das Fertigmaß. Stimmt das 
noch nicht, so werden die Kugeln wieder hineiu- 



spcction. Diese wird durchweg von jungen 
Mädchen ausgeführt und besteht lediglich in dem 
Aussuchen der dcfecten Kugeln, unter denen die 
»dreieckigen Kugeln“ eine große Rolle spielen. 
Diese genügen zwar in Bezug auf ihre diametralen 
Abmessungen, nicht aber der vollen Kugelform 
und entstehen wahrscheinlich durch unvollkommenes 
Rollen bezw. durch Fehler in der Rinne, welche 
aus diesem Grunde sehr oft nachgedrehl werden 
muß. Man erkennt die dreieckigen Kugeln (sie 
entsprechen dem ebenen Kreisdreieck) leicht an 
der Form des Glanzes, den sie im reflectirtcn 
Licht zeigen. Die Mädchen haben zu diesem Zweck 




flache Schalen, deren Böden etwa zu *U mit den 
Kugeln bedeckt sind und welche leise hin und 
her gerollt werden. Die unbrauchbaren werden mit 
einem Magnetstuh herausgelischt. 

Nach der ersten Inspection gelangen die Kugeln 
in die Bohrmaschine. Dieselbe (Fig. 16) besteht 
aus einer gußeisernen, horizontalen Bodenplatte a, 
welche mit einer übertieften halbkreisförmigen 
Kreisrinne versehen ist. ln dieser befinden sich 
die Kugeln mit etwas Fett und feinstem Schmirgel. 
Genau concenlrisch über dieser Rinne läuft eine 
andere gußeiserne Scheibe h mit einer weniger 
liefen Rinne, welche sich mit leisem Druck auf 
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die Kugeln legt und diese in Rotation versetzt. 
Da die untere Rinne genau zu den Kugeln pafsl. 
so entstellt nicht nur ein Rollen der letzteren, 
sondern auch ein Reihen an den Wänden der 
Rille, welches eben unter Mitwirkung des Schmirgels 
zum Kernschleifen (Polircn) fühlt. Nach einiger 
Zeit werden die Kugeln gemessen und event. 
weiter geschmirgelt. Dies wird aber nach der , 
Zeit bemessen. Eine grofse, allen Arbeitern sicht- ! 
bare Uhr dient als gemeinsamer Zeitmesser, eine 
Zeigerscheibe jedem einzelnen. Der Arbeiter stellt sich 
seinen Zeiger heim Wiederbeginn des Schmirgelns 1 
ein, taxirt die noch zu verwendenden Minuten I 
auf Grund des genommenen Mafses und fehlt ! 
selten, um sofort das richtige Mafs zu erhalten. : 
Hierauf werden die Kugeln mit Denzin ge- 
reinigt und dann gehärtet. 




Fig. iß 



des Materials desselben, sowie durch die Haltung 
einer reducirenden Klamme für möglichste Rein- 
haltung der Oberfläche gesorgt. Aus diesem 
Grunde genügt das einfache Trommeln ohne An- 
wendung eines angreifenden Materials. 

Das Trommeln geschieht in kleinen, sauber 
polirlcn fafsähnlichen Gefufsen aus Eichenholz, 
welche zu mehreren nebeneinander auf sich drehen- 
den Rollen liegen und so durch Reihung herum- 
gewälzt werden. Sollen sie entleert werden, so 
werden sie durch einen Handhebel etwas von den 
Rollen (Scheiben) abgehoben und so zum Stillstand 
gebracht. Nach OefTnung eines Schiebers wird der 
Inhalt in einen darunter stehenden Kasten gelassen. 

Dem Trommeln folgt die zweite Inspcction. 
eine abermalige Untersuchung auf „dreieckige* 
Kugeln und Ausflschen derselben mit dein Magnetstab. 
Dieselbe wird wesentlich erleichtert durch den hohen 
Glanz, den die Kugeln nunmehr erhalten haben. 

Die Durchmesser der Kugeln sind nun immer 
noch nicht genau gleich. Es ist daher noch ein 
definitives Sor t i r e n nothwendig. Dies geschieht 




Fig. 16. 



Das Härten umfafsl das Glühen und Ablöschen. 

Das Glühen geschieht in gufseisernen Gefäfsen 
von der Form etwa der bekannten zinnernen 
Wärmflaschen: rund, niedrig mit flachem Boden 
und kurzem, engem Hals. Sie werden glühend 
mit einer Anzahl Kugeln, die eben den Boden 
bedecken, gefüllt und in den Ofen — Koksfeuer — 
gestellt. Der Arbeiter, welcher 2 Oefen bedient, 
die je mit 3 bis 5 Büchsen besetzt sind, sorgt 
mit Hülfe eines Hakens, mit «lern er dieselben 
dreht und schiebt, für richtige Erwärmung. Ist 
die gewünschte Glühfarbe erreicht, so nimmt er 
die Büchse heraus und schüttet die Kugeln in 
Oel. Die hierdurch erreichte Härle genügt nach 
den dortigen Anschauungen, welche die sonst zu- 
weilen gewünschte Glashärle zu vermeiden streben. 

Nach dem Härten werden die Kugeln ge- 
trommelt. Es ist auffallend, dafs das Poliren 
nicht hier, sondern, wie oben beschrieben, vor 
dem Härten slatlfindel, da letzteres meist mit 
einem Angreifen der Oberfläche, einem Verzundern 
verbunden ist. Indessen wird hier durch den, 
wenn auch nicht vollkommenen Uuflabschlufs in- 
folge der Form des Gelafses, auch wohl infolge 



vollkommen automatisch. — Kugel auf Kugel 
fällt auf eine etwas geneigte Rinne, die aus zwei 
quadratischen, haarscharf gerade abgerichteten, 
gehärteten Stahlstäbcn besteht. Die Stäbe stehen 
auf der dem die Kugeln enthaltenden Geflifs zu 
I liegenden Seite etwas enger zusammen, als am 
| anderen Ende, wo der Abstand etwa dem gröfslcn 
1 Durchmesser entspricht. Je nach ihrer Gröfse 
fallen die diese Rinne entlang laufenden Kugeln 
früher oder später durch und werden dem ent- 
sprechend von den untergcstclllen Gefäfsen auf- 
gefangen, durch uuler der Rinne angebrachte 
Zungen hier- oder dorthin geleitet. 

Den Schlufs der verschiedenen Operationen 
bildet das Zählen und Verpacken. 

Das Zählen wird wiederum rein mechanisch 
durchgeführt. — Die Kugeln gelangen in flache 
Kästen, deren Böden mit reihenförmig angtHjrdnclen 
schwachen Vertiefungen versehen sind. Ein Hin- 
und Hcrrollen von geübter Hand genügt, um diese 
Vertiefungen zu füllen und die überflüssigen Kugeln, 
welche keinen Platz gefunden, abzusondern. Kür 
gröfsere Kugeln sind die Vertiefungen mehr schachtel- 
förmig gehalten. — (Fortsetzung folgt.) 
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Im vierten Heft der vorjährigen „Zeitschrift 
für das Berg* , Hätten- und Salinenwesen im 
preußischen Staate“* berichtet F. Simmersbach 
über „die Fortschritte der Koksfabrication im 
Oherbergumtsbezirk Dortmund in den letzten 10 
Jahren“ in ausführlicher sachgerechter Arbeit, 
auf welche hier näher einzugehen aus verschiedenen 
Gründen lohnend ist. 

Mit dein Aufschwung , welchen die deutsche 
Eisenindustrie genommen hat. geht derjenige der 
Koksfabrication Hand in Hand. Dieser Aufschwung 
giebt sich nicht nur durch eine reißende Steige- 
rung der Erzeugung , sondern fast noch mehr 
durch die Vervollkommnung zu erkennen, welche 
die Fabrieationsmethoden genommen haben, ln 
beiden Beziehungen fällt aber dem Oberbergamls- 
bczirk Dortmund der Löwenantheil zu. 

Nach unserer Quelle betrug die gesammte 
Kokserzeugung Deutschlands im Jahre 1894 nicht 
weniger als 8 941391 t und von diesem Antheil 
entfallen nicht weniger als 71,6 auf den Ober- 
bergamtsbezirk Dortmund, 17,2 % auf die nieder- 
üud oberschlesischen Bezirke, 10,0 % auf die 
Reviere an der Saar und bei Aachen, 0,3 % 
auf den Oberkii chener Bezirk und 0,9 % auf das 
Königreich Saciisen. Diese gesammte deutsche 
Kokserzeugung stellt einen Werth von Ober 80 
Millionen Mark dar. Es darf liier nicht vergessen 
werden , darauf hinzuweisen , dafs in der aller- 
lelzten Zeit die Kokserzeugung einen weiteren, 
ungeahnt grofsen Aufschwung genommen hat. 

Angesichts dieser Zahlen verlohnt es sich, 
'•inen Blick rückwärts zu werfen und dem Ur- 
sprung unserer einheimischen Kokserzeugung nach- 
niforsclien. Auch hier folgen wir einer Ver- 
öffentlichung desselben Verfassers, welcher die 
Koksfabrication im Oberbergamlsbezirk Dortmund 
aun Gegenstand hat und in Band XXXV der 
»Zeitschrift für das Berg-, Hütten* und Salinen* 
*<*sen‘ erschienen ist. 

Die ersten Versuche Kohle zu verkoken oder 
- wie es damals genannt wurde — abzuschwefeln, 
r*idien Ober ein Jahrhundert zurück und wurden 
iß «ler Wittener Gegend angestellt.** Das Product 
fand auf einigen Metallhütten des Siegerlandes 
Absatz. Versuche, Koks im Hochofen an Stelle 
von Holzkohlen zu verwenden , sollen bereits im 
Jabre 1790 auf der Gulelioffnungshütte bei 
Sterkrade angestellt worden sein, welche indessen 

* XLIV. Band. 

** Die frühesten Versuche Mineralkohle „ahzu- 
•cliwefeln* wurden l*ereits in der zweiten Hälfte des 
l*i. Jahrhunderts vom I*and grafen Wilhelm von Hessen 
angestellt. Vergl. Dr. L. Beek „Geschichte des Eisens* 
U. Band, S. 752. 



| ebenso wie die Verwendung von Koks im Gupol- 
ofen keine befriedigenden Resultate ergeben haben. 

Eine regelmäfsigere Koksherstellung scheint 
erst einige Zeit nach den Freiheitskriegen 

Platz gegriffen zu haben. Die erste Busschließ- 

liche Verwendung von Koks im Hochofen findet 
erst seit dem Ende der vierziger Jahre statt. In 
' 1847 wurde der erste Kokshochofen im Sieger- 
land erbaut und im Bereich des Oberbergamts- 
bezirks Dortmund der erste Kokshochofen auf 
der Friedrich- Wilhelmshütte in Mülheim 
; a. d. Ruhr im Jahre 1848. 

Die Einführung der Eisenbahnen gab der 
Koksfahrication einen neuen Anstofs. Es wurde 
in dieser Zeit zur Heizung der Locomotiven fast 
1 ausschließlich Koks verwendet. Die größeren 
Eisenbahngesellschaften hatten sogar ihre eigenen 
1 Kokereien im Ruhrgebiet, so z. B. die Düsseldorf- 
| E I b e r f e I d e r Eisenbahn auf Zeche S ä I z e r - N e u a c k , 
die Cöln-Mindener Eisenbahn zu Dortmund 
und Herne, die Taunusbahn in Altenessen. 
In dieser Zeit sollen sogar 90 % der ganzen Koks- 
; erzeugung zur Loeomotivheizung Verwendung ge- 
| fanden haben. 

Die Herstellung des Koks fand in Meilern, 

I Schaumburger Üefen oder auch zum Theil in 
englischen geschlossenen Oefen slatt, ergab aber 
in allen Fällen nur ein sehr mäßiges Ausbringen. 
Erst die Einführung der belgischen Coppeeofen 
I im Jahre 1867 bedeutet hierin einen Wendepunkt. 

Es muß noch angeführt werden , dafs bis 
! zum Jahre 1850 die Kohlen ungewaschen und 
• ungesiebt zur Verwendung gelangten. Erst in 
dem genannten Jahre wurde eine Wäsche nach 
: Oberharzer Art auf «ler Zeche „Victoria Mathias* ein- 
! geführt. Bessere Aufhereitungsinethoden stammten 
! seit 1868 von der Firma Sievers & Go. in Kalk 
hei Cöln her. 

Die Steigerung der Kokserzeugung im Ober- 
1 bergamtsbezirk Dortmund gWit aus folgender Auf- 
j Stellung hervor: 

Jahr Krwuguog j Jthr Erxeugm.g 

1850 ... 73112 1888 . . . 3 592 990 

1860. . . 197 555 1889. . . 3 813 027 

1870. . . 341033 1890 . . . 1 1877HO 

1880 . . . 2 2801 KlO 1891 . . . 4388010 

1885. . . 2 826 697 1892 . . . 1560 984 

1886 . . . 2 557 013 1893 . . . 4 780 489 

1887 . . . 3 112 922 j 1894 . . . 5 398 612 

Es bat also seil 1884 eine Verdopplung der 
I Fabrication stattg«fun«len. 

Diese erheblichen Erzei igungs inen gen haben 
J nun aber keineswegs ausschließlich im Inlande 
! Unterkunft g «dun« len. Bekanntlich findet seit 
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Jahren eine immer stärker werdende Ausfuhr aus I 
Deutschland stall. Dies geht aus folgender, dem * 
Statistischen Jahrbuch für das Deutsche Reich j 
entnommenen Aufstellung hervor: 



Jahr 


Koka- 

cinfuhr 

1 


Koks- 

atiafuhr 

t 


Weilh 

Einfuti 


ui Millionen 
Mark 

Ausfuhr 


1885 .... 


151 1 « 


633 897 


1.8 


7,9 


1886 .... 


250 307 


|'4<I iSil 


3.0 


7.8 


1887 .... 


236 729 


724 763 


3,0 


9.4 


1888 .... 


268 635 


917 904 


4,4 


ll.V 


1889 .... 


385 703 


812 570 


7.4 


15.0 


1890 .... 


351 25s 


1 074 755 


7,9 


24,9 


1891 .... 


318 798 


1 354 298 


6.9 


28,6 


1892 .... 


465 726 


1 717 893 


8.6 


29,2 


1893 .... 


439 182 


1 !«W 4M 


6,9 


29,3 


1894 .... 


9 14 1 79 


2 261 92 t 


5 7 


35,5 



Die gesammle Koksausfuhr aus Deutschland ! 
stellt also für das Jahr 1894 einen Werth von 
35,5 Millionen Mark dar. Es wird angegeben, 
dafs der Oberbergamtsbezirk Dortmund an 
diesem Betrage mit etwa 80 % Theil hat. ln i 
der eben aufgeführten Tabelle sind neben der 
Ausfuhr auch die entsprechenden Angaben für | 
die stattgehabte Einfuhr mitgetheilt, welche ihrer- 
seits ebenfalls eine erhebliche Steigerung erblicken 
lassen. Der Import bezieht sich in der Haupt- ! 
saclie auf Koks, der aus Belgien kommt und auf j 
den Lothringer Eisenwerken verhüttet wird. 

Aus den oben mitgetheilten Zahlen geht her- 
vor, dafs etwa Vs des an der Ruhr erzeugten 
Koks als Ausfuhrkoks Verwendung findet. Das : 
Ziel desselben sind nicht nur die anderen euro- 
päischen Länder, sondern auch weit entfernte 
Absatzgebiete, wie z. B. Australien, China und 
Japan. Der Verfasser betont mit Recht, dafs zu 
diesem erfreulichen Aufschwung von Anfang an 
die gute Beschaffenheit, die hohe Festigkeit und 
das saubere Aussehen des Ruhrkoks die Veran- 
lassung gegeben haben. 

Bei der Herstellung der oben genannten 
5 398 (»12 t sind im ganzen (»1 Werke bezw\ j 
Gesellschaften betheiligt , welche über 8063 Koks- 
öfen verfügten. Die Anzahl der von einer Gesell- 
schaft betriebenen Oefen beträgt 10 im Minimum 
und steigt bis auf 1121. Diese Angaben gelten 
für das Ende des Jahres 1891 und beziehen sich 
auch auf die Kokenden, welche wohl im Besitze 
von Hüttenwerken, aber auch auf den Zechen 
selbst gelegen sind. Auf Koks, der auf den 
Hüttenwerken selbst erzeugt ist, beziehen sich 
diese Angaben nicht, ebensowenig wie die früher 
gemachten. 

Es ist von Interesse, jetzt auch einen Blick 
auf die in den letzten Jahren für Koks erzielten 
Preise zu werfen. 

In den Jahren 1885 bis 1887 wurde für die 
Tonne 7 bis 8 erzieh, jedocli fiel in der 
zweiten Hälfte des Jahres I8XG der Preis vorüber- 
gehend bis unter 6 ^ . Von 1887 an begann 



bis zum Jahre 1890 ein fori w ährendes Steigen. 
In der ersten Hälfte des Jahres 1889 stieg der Preis 
von 1 1 auf 18 -Jt, um dann im Anfang des Jahres 
1890 bis auf 26 in die Höhe zu gehen. 
Jedocli noch im selben Jahre sank der Preis 
wieder auf 20 M und dann noch weiter bis auf 
13 •//. Im folgenden Jahre wurden 12 tA er- 
zielt und seit Anfang 1893 bis Ende 1894 ist 
der Preis ständig auf II M verblieben. 

Indem wir jetzt die Besprechung der wirt- 
schaftlichen Bedeutung unserer einheimischen Koks- 
darstellung beschliefson, wenden wir uns den Fort- 
schritten zu, welche die Koksfabrication in tech- 
nischer Beziehung gemacht hat. 

Was die Kennlnifs des Verkokungsprocesses 
bezv. die Fortschritte, welche die Kokschemic 
gemacht hat, anbelangt, so mufs man mit dem 
Verfasser darin übcrcinstimmen, dafs hier noch 
ein grofses Arbeitsfeld für die Forschung offen 
liegt. Eine Reihe der einschneidendsten Fragen 
harren noch der Erledigung; so sind, um ein 
Beispiel herauszugreifen, die Ursachen, welche 
gewisse Kohlenarten als sog. Kokskohlen voraus- 
bestimmen, noch nicht in zufriedenstellender Weise 
aufgeklärt. Die Meinung, dafs zwischen der den 
Kokskohlen eigentümlichen Schmelzbarkeit und 
der procenlischen Zusammensetzung Beziehungen 
beständen, ist sehr bald fallen gelassen, denn es 
giebt sehr Wasserstoff- und Sauerstoff reiche Kohlen 
einerseits und sehr wasserst off- und sauerstoffarme 
Kohle andererseits, welche die Eigenschaft des 
Backens nicht haben, während diese bei Zwischen- 
stufen zutrifft. Ferner giebt es vollständig gleich 
zusammengesetzte Kohlen, die zum Theil ganz 
unschmelzbar sind, zum Theil sich wieder in her- 
vorragendem Mafse als Kokskohle auszeichnen. 
Wedding spricht die Ansicht aus. dafs von 
einer Schmelzbarkeit überhaupt nicht die Red«* 
sein könne. Dasjenige, was wir mit Schmelzen 
bezeichnen, sei nur ein Zusammenwachsen von 
ausgeschiedenem Kohlenstoff (aus der Zersetzung 
von Kohlen Wasserstoffen herrührend), hei welcher 
Gelegenheit getrennt liegende Stücke vereinig! 
würden. Donath meint, die Ursache der Schmelz- 
barkeit liege noch viel tiefer und sei in der ver- 
schiedenen Gröfse und der Structur der Molecüle 
selbst begründet. Die Wissenschaft könnte also 
der Praxis einen grofsen Dienst leisten, wenn sie 
hier Aufklärung schaffte. Von ganz besonderer 
Bedeutung wäre dies für die Verkokung magerer 
Kohlen. Gewisser mafsen ist hier die Praxis der 
Wissenschaft vorangecill, indem sie unzweifelhaft 
nachgewiesen bat, dafs die Anwendung entsprechend 
I holier Verkokungslemperaturen den Mangel an 
| Schmelzbarkeit mehr oder weniger ersetzen kann. 

Ueber die Zulässigkeit eines gew issen Wasser- 
; geh altes bei einigen Kohlensorten sind die Meinungen 
j noch getheiltc. Als Hauptvorlheil einer nassen 
Kohle wird der Umstand angesehen, dafs eine 
solche Kohle im Ofen dichter liege, mithin auch 
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ein dichterer Koks erhalten würde, und dafs eine 
dicht liegende Kohle der bei sehr gasreicher Kohle 
eintretenden Auflockerung , welche durch die 
stürmische Gasentwicklung hervorgerufen würde, 
entgegenwirke. Ohne Zweifel würde in vielen 
Fällen derselbe Zweck auch durch Anwendung 
von Druck oder durch m&fsigeres Beheizen der 
Ofen wände während des Beginnes der Verkokung 
erreicht werden, und nur dort, wo diese Mittel 
nicht anzuwenden sind, mag ein gewisser Wasser- 
gehalt am [Matze sein. Die Nachtheile, die ein 
Wassergehalt hat, sind sehr erhebliche. Die zum 
Verdampfen des in den Koksofen gelangten Wassers 
erforderlichen Wärmemengen gehen für den Ofen- 
procefs selbst verloren. Sie können einen sehr 
erheblichen Umfang annehmen, wovon man sich 
leicht überzeugen kann, wenn man in Betracht 
zieht, dafs bei einer Batterie von 60 Oefen, die 
täglich 30 Doppellader Kohle verarbeitet, das 
täglich zu verdampfende Wasserquantum 45 cbm 
beträgt, wenn der Feuchtigkeitsgehalt 15 % aus- 
macht. Auf die Nachtheile, die bei nasser Kohle 
dadurch entstehen, dafs der Heizwcrlh der Abgase 
herabgesetzt wird, mufs hier auch noch hingewiesen 
werden. Der häulig geäufserten Ansicht, cs sei 
bei Koksöfen, welche mit Einrichtungen zur Ge- 
winnung der Nebenerzeugnisse versehen seien, 
erforderlich, stets auf einen gewissen Feuchtigkeits- 
gehalt der Kohlen zu achten, um zu verhindern, 
dafs wegen des maschinell stattfindenden Absaugens 
der Gase Kohle mitgerissen werde, welche dann 
die Leitungen verstopfe, mufs entgegen getreten 
werden. Es wird die Kraft des Ansaugens in 
allen Fällen so regulirt, dafs die Wirkung des 
Exhaustors der Expansivkraft der den Ofen ver- 
lassenden Gase das Gleichgewicht hält. Ein in 
den Ofen gebrachtes Manometer soll also keinen 
Druck, aber auch keine Depression zeigen. Unter 
diesen Umständen kann von einem Mitgerissen- 
werden natürlich keine Rede sein. 

Hinsichtlich der wissenschaftlichen Untersuchung 
der Erzeugnisse des Koksofens, sowohl der festen 
und flüssigen als der gasförmigen, ist in den letzten 
Jahren, wie die Leser von .Stahl und Eisen“ wissen, 
•Mancherlei geschehen. Die Structurverhältnisse 
des Koks, das specifische Gewicht, die verschiedene 
Wirksamkeit im Hochofen, die Angreifbarkeit 
durch Kohlensäure und andere Gase sind Gegen- 
wand eingehender Untersuchungen geworden und 
sind auch mancherlei wichtige Aufschlüsse ge- 
macht. Weniger trifft dies zu für die Unter- 
suchung der gasförmigen Producte und deren 
Entstehung, obwohl die genaue Kenntnifs derselben 1 
im Interesse der Gewinnung der Nebenproducte von ! 
der gröfsten Tragweite wäre. Die Bedingungen, I 
unter denen die Theer, Ammoniak und Benzol j 
enthaltenden Gase entstehen, sind noch nicht ge- ; 
nügend erforscht. Vorläufig mufs man sich mit | 
Hypothesen begnügen. Jedenfalls haben die Er- 
fahrungen der letzten Jahre dargethan, dafs eine 
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zur Anwendung gebrachte hohe Verkokungs* 
temperatur wenn auch weniger, so doch werth- 
volleren Theer liefert, und dafs dieselbe ebenso 
einer vermehrten Ainmoiiiakausbcute günstig ist. 

Die von den Koksöfen abziehenden Verbren- 
nungserzeugnisse finden bekanntlich und nament- 
lich hei den Oefen, welche nicht mit Einrichtungen 
zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse eingerichtet 
sind , eine sehr vortheilhafte Verwendung zur 
Dampferzeugung. All ist diese Verwendungsart 
noch nicht und stammt etwa aus dem Jahre 1850. 
Es mag hier nicht unerwähnt bleiben, dafs noch 
heutigen Tages eine Reihe von Koksöfen im Ruhr- 
gebiet vorhanden sind, die weder mit Einrichtungen 
zur Ausnutzung der Abhitze, noch mit solchen zur 
Gewinnung der Nebenerzeugnisse versehen sind. 
Während man früher auf 1 kg in den Ofen 
eingesetzte Kokskohle 1 kg Wasserverdampfung 
rechnete, ist hei sorgfältigem Betriebe dieses Ver- 
hältnis viel höher zu bringen. Durch richtige 
Behandlung der Oefen läfst sich der Werth der 
Abhitze steigern. Eine hohe Wasserverdampfung 
darf aber niemals auf einen Abbrand des Koks 
im Ofen zurückzuführen sein. 

In der ersten Zeit der Einführung der Ge- 
winnung der Nebenerzeugnisse wurde die Frage 
vielfach erörtert , ob es zwcckmäfsiger sei , die 
Nebenerzeugnisse zu gewinnen, oder mit Verzicht- 
leistung auf diese nur die Abhitze zur Wasser- 
verdampfung in Dampfkesseln lierunzuzielien. In 
der That hot das letztere in vielen Fällen erheb- 
liche Vortheile, namentlich dort, wo, wie auf den 
meisten Zechen, ein grofses Bedürfnifs nach Dampf 
herrschte. Derartige Auhagen erforderten fast 
fünfmal weniger Kosten, man hatte keine Sorge, 
die Nebenerzeugnisse unterzubringen , eine Ver- 
schlechterung der Beschaffenheit des Koks, die 
hier und da befürchtet wurde, war ausgeschlossen 
und man brauchte kein geschultes Personal, was 
bei der Gewinnung der Nebenerzeugnisse doch 
immerhin erforderlich ist. Zudem tritt eine sehr 
günstige Verzinsung des angelegten Kapitals ein. 
Es geht dies aus der Betrachtung hervor, dafs 
hei einer angenommenen Verdampfung von z. B. 
1,5 kg Wasser auf 1 kg eingesetzte Kohle, die in 
I vielen Fällen noch überschritten wird, bei einer 
! Batterie von 60 Oefen mit einem täglichen Ver- 
brauch von 25 Doppelladern Kohle täglich 375 cbm 
Wasser zur Verdampfung gelangen, für welche 
bei Anwendung von Sloclikohlen und Annahme 
einer 7 fachen Verdampfung täglich etwa 400 - # 
oder im Jahre über 140000-4? auszugehen wären, 
jetzt aber erspart werden. Die ßcurtheilung der 
Frage: 

Soll Abhitzebenutzung oder soll Gewinnung 
der Nebenerzeugnisse gewählt werden? kann nun, 
wie die neuesten Fortschritte darthun, nur noch 
viel seltener Gegenstand einer Erörterung sein, 
da man gelernt hat, unbeschadet der Gewinnung 
der Nebenerzeugnisse eine Wasserverdampfung zu 
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erzielen, die der früher mit Verzichtleistung auf 
die Nebenerzeugnissegewinnung erzielten in vielen 
Fällen nahezu gleich kommt. Die Fortschritte, ; 
die hinsichtlich der Ausnutzung der Abhitze und 
des Gasüberschusses gemacht sind, bedeuten un- 
zweifelhaft einen sehr grofsen Erfolg, den unsere 
einheimische Kokserzeugung in den letzten Jahren 
gemacht hat. Man hat gelernt, die Oefen auch 
mit einer geringeren Gasmenge ausreichend zu be- 
heizen und so einen grofsen Gasüberschufs zu j 
erzielen, der, unbeschadet des Umstandes, dafs 
dem Gase die ursprüngliche Eigenwärme entzogen 
und auch die brennbaren Bestandteile Theer, 
Ammoniak und Benzol herausgeholt sind, ein ganz 
vorzügliches Brennmaterial für die Kesselheizung 
abgiebt. Die Hütte Phönix giebt an, dafs auf 
1 kg in die Oefen eingesetzte Kokskohle durch 
Benutzung von Abhitze und Gasüberschufs eine 
Wasservcrdampfung von 1,26 kg erzielt sei. Auf 
anderen Kokereien erzielte Resultate weisen noch 
günstigere Zahlen auf. Es darf nicht unerwähnt 
bleiben, dafs hinsichtlich der Leistung von Abhitze 
bezw. Gasüberschufs die Koksöfen verschiedener 
Bauart auch sehr verschiedene Ergebnisse auf- : 
weisen. Einige haben viel Abhitze, aber keinen 
Gasüberschufs ; bei anderen ist es wieder umge- 
kehrt. Diese letzteren Oefen sind da von Nutzen, 
wo man «las Gas nicht an Ort und Stelle, sondern 
auf einer weit entfernt liegenden Kesselanlage 
benutzen will , wie dies «. B. auf einer gröfseren 
westfälischen Kokerei auf eine über 300 m weite 
Entfernung ges«^iieht. 

Wenden wir uns nun dem Bau der Oefen 
selbst zu, so werden sich unsere Leser erinnern, 
dafs die Erörterung der hier in Betracht kom- 
menden Fragen in unserer Zeitschrift in einer 
sehr eingehenden Weise stattgefunden hat. Die ' 
Meinungsverschiedenheiten über die Zweckmäfsig- 
keit der Anwendung von Wärmespeichern, die j 
Vortheile wagerechter bezw. senkrechter Heiz- 
kanäle und den Nutzen der Anwendung einer | 
trennenden Zwischenwand zwischen zwei Oefen » 
und manches Andere äufsern sich zur Zeit zwar 
nicht laut, aber volle Klärung ist deswegen noch 
nicht geschaffen, und der Umstund, dafs sich die 
Praxis schliefslich und in der Hauptsache einer 
ganz bestimmten Ofenbauarl zugewandt, ist nicht 
dazu angethan, den Schlufs zuzulassen, dafs die 
wesentlichen Eigentümlichkeiten der anderen nicht 
angenommenen Ofenarteu etwa verwerflich seien. 
Es kann hier auf die Eigenthümlichkeiten der 
verschiedenen Bauarten nicht eingegangen werden. 
Es mufs auf «las früher an dieser Stelle Milge- 
lheilte hingewiesen werden. 

Die Zahl der in Anwendung stehenden Ofen- 
arten hat sich gegen früher sehr vermindert. Eine 
Reihe früher sehr bekannter Ofenconstructionen 
ist fast ganz verschwunden , so die Smelschen 
Oefen, die Uuudöfen und die Appoltschen Oefen. 
Nach einer Aufstellung für das Jahr 1885 waren 



im Oberbergamtsbezirk Dortmund auf den Zechen 
und bei Privaten folgende Koksöfen vorhanden: 
5067 Copp6eöfen bezw. Br. Otloschc Oefen, 
702 Ruudöfen, 

324 Smetsche Oefen, 

306 Theerßfen verschiedener Art und 
5 stehende Oefen, 
zusammen 6404 Oefen, 

von denen 612 ganz alte, unbrauchbare aufser 
Betrieb standen. Es verblieben sonach 5852 be- 
triebsfällige Koksöfen. Nur 3701 dieser Oefen 
waren derzeit mit einer Kesselanlage behufs Ver- 
werfung der Koksofengase verbunden. 

Anfang 1895 befanden sich auf 60 Zechen 
bezw. bei Privaten im ganzen 8063 Oefen , von 
denen aber 65 Smetsche und 132 24 stQndige 
Goppteöfen kalt standen, so dafs 7866 betriebene 
Oefen verblieben. Die Zahl der Rundöfen hat 
sich von 762 auf 142 vermindert. Stehende 
Oefen und Smetsche Oefen rechnen nicht mehr mit. 
Vorherrschend ist das Ofensystem von Dr. C. Otto 
& Co. und zwar sowohl mit, als auch ohne Ein- 
richtungen zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse. 

Die Gesammtzahl der mit Einrichtungen zur 
Gewinnung der Nebenerzeugnisse versehenen Oefen 
wird für das Ende des Jahres 1895 auf 1864 
im Oberbergamtsbezirk Dortmund befindliche 
angegeben, welche imstande sind, 54 % der Ge- 
sammtkokserzeugung herzustellen. Eine Zusammen- 
stellung dieser Oefen befindet sieh auf neben- 
stehender Seite. 

Der Vollständigkeit wegen mögen die Haupt- 
ahmessungen der Otto- Hoffmann - Oefen hier kurz 
angegeben sein. Länge 10 m, Höhe 1800 mm 
bis zum Widerlager und 530 nun mittlere Ofen- 
breite. Die Füllung beträgt 6550 kg Trocken- 
gewicht, die Garungszeil bei nicht zu hohem 
Wassergehalt der Kohle 30 Stunden. Die («eislungs- 
Fähigkeit für den Ofen und Tag ist 1 t Koks. Eine 
Abänderung au den Otto-HofTmann-Oefen ist durch 
I). R.-P. 80 145 patentirt.* Es sind zwei Gas- 
kanäle statt des bisherigen einen als Sohlkanäle 
angeordnet. Gleichzeitig erhält jede Zwischen- 
wand zwei Reihen verticaler Heizzüge. Der Mitlol- 
pfeiler zwischen letzteren wird durch Versteifungs- 
rippen verstärkt, welche entsprechend der Coni- 
cität der Ofenkammer an der Koksseite stärker 
ausfallen als hinten an der Maschinenseite. Eine 
Anlage ist auf Grund dieser Alländerungen auf 
der Zeche »Eintracht Tiefbau“ hei Steele errichtet 
worden. Es gelangt hier eine magere Kohle mit 
nur 16 % Gasgehalt zur Verkokung. Die Ofen- 
kammer ist im Mittel 450 mm weit, an der 
Maschinenseite 410 mm. an der Koksscite 490 mm. 
Die verwendeten Kohlen erfordern eine Garungs- 
zeit von 24 bis 26 Stunden. 

Wenden wir uns nun zum Schlufs den Ein- 
richtungen und Apparaten zu, die zur Gewinnung 
bezw. Ahscheidung der Nebenerzeugnisse dienen, 

* Vergl. »Stahl mul Eisen“ 1895, S. 428. 
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Nr. 




Ürt 








WM 




System 




















1 


Holland 


Wattenscheid 


10 


10 


10 




_ 


Dr. C. Otto Sc Co. 




A.-G. Kohlendestillation . 


Gelsenkirchen 


100 


1(M) 


100 


100 


ioo 


Hftssncr 


3 


Philo I 


Wanne 


— 


20 


40 


40 


40 


Dr. C. Otto Sc Cu. 


* 


P. J. \V irtz, Kokerei . . . 


Langendreer 


— 


16 


20 


48 


i# 


Herliertz 


5 


G. Schulz, Kokerei . . . 


Riemke 


- 


10 


oo 


60 


00 


1 20 Huppert 

/ 44) Dr. C. Otto & Co. 


6 


Kaiserstuhl 1 


Dortmund 


- 


60 


60 


68 


68 


| 6 Bruuck 

1 62 Dr. C. Otto Sc Co. 


7 


Germania 11 ..... . 


Marten 


— 


60 


60 


60 


60 


Dr. C. Otto & Co. 


8 


Amalia ... ... 


Werne 


— 


— 


60 


60 


60 




9 


Shamrock I und 11 . . . 


Herne 


— 


— 


66 


66 


28 


(Buudöfen) dto. 


io 


Friedrich der Grofse I 




— 


— 


60 


60 


60 


Dr. C. Otto Sc Co. 


11 


Julia 




— 


— 


— 


60 


60 




1 2 


Gneisenau 


Derne 


— 


— 


— 


60 


IR) 




13 


Recklinghausen II ... 


Bruch 


— 


— 


— 


60 


»Mi 




11 


Kölner Bergwerks • Verein 


Altenesseu 


— 


— 


— 


60 


60 


R tipport 


15 


Constautin 11 bis 111 . . 


Bochum 


— 


— 


— 


60 


120 


Dr. C. Otto S: Co. 


16 


Eintracht 11 


Steele 


— 




— 


— 


60 




17 


Graf Schwerin 


Castrop 


— 




— 


— 


6<> 




18 


Hansa. 


Hukarde 


— 


— 


— 


— 


»R) 


Ruppert-CoUin 


19 


Consolidation 


Schalke 


— 


— 


— 


— 


00 


Ruppcrt 


20 


Concordia 


Oberhausen 


— 


— 


— 


— 


»Mi 


Dr. C. Utto Sc Co. 


21 


Neu*Iserlohn 


Langendreer 


— 


— 


— 


— 


60 




n 


Shamrock I bis IV . . . 


Herne 


— 


— 


— 


— 


120 




33 


Berneck 


Bochum 


— 


— 


— 





00 




3t 


Victor 


Castrop 


— 


— 


— 


— 


60 


Culliii 


25 


Prosper I 


Horbeck 


— 


— 


— 


— 


60 




26 


Zollverein 


Caternberg 


— 


— 


— 


— 


60 


Fr. Brunck 


27 


Carolinenglück 


Bochum 


— 


— 


— 


— 


40 


_ 


38 


Prinz Regent 




— 


— 


— 


— 


60 


Dr. C. Otlo Sc Co. 


29 


Hörde r Eisenwerk .... 


Hörde 


— 


— 


— 


— 


60 




30 


Eisenwerk Hösch .... 


Dortmund 


— 


— 


— 


— 


100 


, 






Summa 


110 


300 


536 


862 


1864 





so sind im Laufe der Jahre auch hier mancherlei j werfen. Sowohl zum Zweck der Abkühlung als 
Verbesserungen vorgenommen worden. Die Gas- der Abscheidung von Ammoniak aus dem Gase, 

Vorlagen werden jetzt wold ausschliefslich aus bat sich diese Vorkehrung als sehr wirksam er- 

sHimiedeisernen Rohren zusammengesetzt. Solche wiesen. Um an Gebäulichkeiten zu sparen, setzt 

Kehre sind inwendig ganz glatt, haben keine man neuerdings einen Theil der Apparate ganz 

Nietnaht und lassen sich daher sehr leicht reinigen. ins Freie. Die hierdurch erzielten Ersparnisse 

Die auf vielen Anlagen errichteten Luftkiihler sind nicht unwesentliche. 

werden jetzt vielfach mit Streudüsen ausgerüstet, Die für die Nebenerzeugnisse im Laufe der 
um dem heifsen Gasstrom einen fein vertheilten letzten Jahre erzielten Preise gehen aus folgender 
Regen von Wasser oder Gaswasser entgegenzu- Aufstellung hervor: 



Preise in Mark zu Anfang des betreffenden Jahres: 



Product 


1885 


1886 | 


1887 


1888 


1889 


ist» 1 


1891 1893 


1893 


1894 1895 


Einheit 


Thecr 


46 


25 


1 15 


^1 


35 1 


36 1 


39 , 39 


29 


37 


37 


1000 lijf 


MiWefelsuures Ammoniak 


240 


230 


232 


| 240 


214) | 


240 : 


230 220 


200 


270 , 


, 200 


looo , 


Benzol 


75 


40 


65 


65 ! 


70 | 


63 | 


63 | 45 


39 


, •" 


25 


100 , 



A. 
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Zuschriften an die Rcduction. 

Ueber die Ungleichmäfsigkeits- Erscheinungen der Stahlschienen. 



Wien, den 7. Docember 1890. 

Geehrte Redaction S 

In Nr. 22 Ihrer gesch. Zeitschrift vom 15. No- 
vember 1896 ist eine kurze Wiedergabe meines 
Vortrages vom 1. Februar 1. J., betreffend die 
„Ungleichmäfsigkeits - Erscheinungen des Stahl- 
Schienenmaterials“ aufgenommen, zu welchem der 
anonyme Verfasser einige Bemerkungen macht, 
die leicht zu Mißdeutungen führen könnten, und 
ich ersuche daher die folgenden Zeilen in der 
nächsten Nummer Ihrer Zeitschrift gefälligst auf- 
nehmen zn wollen. 

Wenn der Verfasser zu dein Schlüsse gelangt, 
dafs bei den vorgeführten Studien unter ganz be- 
sonders abnormen Verhältnissen gearbeitet wurde, 
beziehungsweise das Probematerial hergestellt 
war, so könnte leicht die Vermuthung entstehen, 
dafs das Versuchsmaterial ganz speciell für diese 
Studien hergestellt wurde, was eben nicht zu- 
treffend ist. Die Versuchsstücke wurden im 
Gegentheil aus den Massen fabricationcn einiger 
Hüttenwerke herausgegriffen. Die constatirten 
Erscheinungen wurden schon früher an vielen 
Objecten beobachtet, doch war die Ausführung 
der Proben nicht hinreichend genau, daher zur 
Ausführung von Präeisionsproben geschritten 
wurde, wolche ich in meinem Vortrago vollinhalt- 
lich veröffentlicht habe. 

Die Warnung davor, den Schlüssen allgemeinere 
Gültigkeit beizumessen und die vorgenommenc 
Unterscheidung zwischen Rand- und Kernstahl 
als nothwendiges Attribut eines jeden Schienen* 
profiles hinzustellen, schoint einer übertriebenen 
Befürchtung zu entspringen, da ich ausdrücklich 
und wiederholt bemerkte (Seite 4 und 86), dafs 
dio beobachteten Ersohoinungon und die daraus 
gezogenen Schlußfolgerungen sich lediglich aut 
den basischen Martinstahl beziehen, aus welchem 
die Versuchsstücke horgostellt waren. Auch ist 
aus meiner Veröffentlichung (Seite 9) zu entnehmen, 
daß ich die Bezeichnungen Rand- und Kernstahl 
nur der Einfachheit wegen und daher auch nur 
für meinen Vortrag gewählt habe. 

Des weiteren muß ich bemerken, daß gleiche 
Versuche auch mit Schienen aus Bessemer* und 
Thomasstahl hergestellt, und daß bei diesen 
Materialien die gleichen Erscheinungen um! mit- 
unter sogar viel schärfer ausgeprägt beobachtet 
wurden. Nachdem größere Versuchsreihen jedoch 
nur vom Martinstahl Vorlagen, so wurden auch 1 
nur diese der Oeffentlichkeit übergeben und die ^ 
beobachteten Erscheinungen , sowie die daraus 



gezogenen Schlußfolgerungen nur auf diese Material- 
gattung bezogen. 

Mit Befriedigung muß die Nachricht begrüßt 
werden, daß kein deutsches und auch kein öster- 
reichisches Work bekannt ist, auf welchem das 
Scbienenmaterial noch nicht als ein Specialstahl 
aufgefaßt wird, welchem eine entsprechende Sorg- 
falt in der Erzeugung zu theil werden muß. 
Wenn der geehrte Verfasser jedoch der Ansicht 
ist, daß wir heute schon an der Grenze des 
Wünschenswerten und Erreichbaren angclangt 
sind, so kann ich mich dieser Auffassung nicht 
anschließen und bin im Gegentheil der Ansicht, 
daß der llüttentechniker, auf der Balm des Fort- 
schrittes weiterschreitend, nicht nur die noch vor- 
handenen Ungleichmäßigkeiten des Materials 
weiter einschränken, sondern auch die Qualität 
des Schienenstahles dem speciellen Zweck ent- 
sprechend modificiren wird. 

Bei Besprechung der Forderung, daß es end- 
lich an der Zeit wäre, das Scbienenmaterial als 
einen Specialstahl aufzufassen, welcher eine ent- 
sprechende Sorgfalt in der Erzeugung erfordert, 
wird meine Aeußerung, daß die Hütten vorläufig 
noch nicht in der Lage sind, ein in allen Theilcn 
gleichmäßiges Material zu erzeugen, aus dein 
Zusammenhänge hernusgerissen und dazu dio Be- 
merkung gemacht, daß die Erreichung dieser 
„Idealfabrication* in der Praxis außerhalb des 
Bereiches der Möglichkeit liegt, daß mau aber in 
der Lage ist, dio Ungleichmäßigkeiten des Materials 
auf ein zulässiges Mals einzu schränken. Beim 
Lesen dieser Zeilen gewinnt man unwillkürlich 
den Eindruck, als ob die Herstellung eines sulchen 
, Ideal matorinls“ von mir verlangt worden wäre, 
während in meiner Veröffentlichung deutlich zu 
lesen ist, daß ich auf die Möglichkeit der Ein- 
schränkung der Ungleichmäßigkeiten hingewiesen 
j habe (Seite 86) und, uui für Hauptlinien ein 
prakt isch gleich mäßiges Material zu erhalten, die 
Abtrennung des oberen Schopf- Endes für Schient« 
zu Nebenzwecken als wttnschenswerth bezeichnet«. 

Die Erfahrung, daß auf Grund derselben 
Lieferungsbedingungen abgenommone Schienen 
ein sehr ungleiches Verhalten im Betriebe zeigen 
können, führte zu der Erkenntniß, dafs die heute 
gebräuchlichen Festigkeitsproben nicht vollkommen 
entsprechend und auch nicht ausreichend sind, 
um für den llüttentechniker ein unverrückbares 
Ziel abzugeben, nach welchem derselbe zu streben 
hat. Diese Erwägungen waren mit ein Grund zur 
Ausführung der vorgeführten Studien, wobei noch 
zu bemerken ist, daß der Eiaonbahnteohnikor bei 
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solchen Studien in einer ungleich ungünstigeren 
Lage sich befindet, da er seine Versuchsstücke aus 
der großen Masse heraus" reift, also vom Zufall 
abhängig ist (Tabelle 1 auf Seite 5), was beim 
Hüttontechniker, der seine Proben mit Vorbedacht 
wählen kann, eben nicht der Fall ist Auch ist zu 
berücksichtigen, daß die praktische Erprobung des 
Schienenmaterials zumeist eine lange Reihe von 
Jahren erfordert, so dafs nur wenige Eisenbahn- 
techniker in die Lage kommen zu sehen, wie sich 
ihre bezüglichen Ideen bewähren. 

Was die Bemerkung betrifft, dafs ich bei dem 
Faeit der Untersuchungen zu geringen Werth dom 
Einflüsse der Behandlung der Blöcke und der 
mechanischen Bearbeitung beigemessen, so ver- 
weise ich auf Seite 85 meiner Broschüre, wo zu 
lesen ist, dafs ich die Behandlung der Blöcke 
nicht in den Rahmen meines Vortrages einbezogen 
habe, weil die eventuell daraus entstehenden Un- 
gleichmäßigkeiten des Materials keiner Gesetz- 
mäßigkeit unterliegen, während ich auf Seite 88 
im Gegensätze zu Sauveur den Ei nflufs der mecha- 
nischen Bearbeitung auf die physikalischen Eigen- 
schaften des Materials zugebe, jedoch die Ansicht 
zum Ausdruck bringe, dafs diesem Einflüsse all- 
gemein ein zu grofser Werth heigemessen wird. 

Nachdem ich als Uebernahmsingenieur der 
Nordhahn sehr häufig österreichische Hüttenwerke 
besuche, so ist mir die Thatsache, dafs Aotzproben 
in den Hüttenwerken als Hülfsmittel zur Er- 
kennung der Ungleichmäßigkeiten dos Materials 
dienen, viel geläufiger, als der Verfasser anzu- 
nehmen scheint. Auch ist die Aetzprohe schon 
viel zu lange bekannt und dabei ein so vortreff- 
liches und einfaches Mittel, dafs garnicht ange- 
nommen werden kann, dieselbe könnte in den 
Hüttenwerken nicht fleifsig geübt werden, wenn* 
gleich die Erklärungen für dio zu beobachtenden 
Erscheinungen oft sehr divergirend sind. Wenn 
ich jedoch auf Seite 12 meiner Broschüre den 
Wunsch äußerte, dafs die Aetzprobe mehr Be- 
achtung finden sollte, wenngleich es nicht in der 
Weise zu erfolgen hätte, wie es in den Bedingungen 
einer deutschen Bahn und zwar schon im Jahre 
1882 geschehen ist, in welchen es heißt : „die ge- 
beizten Flächen dürfen weder ungleich harto und 
weiche Stollen oder Adern, noch kleine Löcher 
im Material und namentlich nicht an den Rändern 
des Profils erkennen lassen“, so ist aus diesen 
Zeilen unzweifelhaft zu erkennen, dafs mein oben 
geäufserter Wunsch sich nur auf die Anwendung 
der Aetzprobe bei Uebernahmen bezogen haben 
konnte, und ebenso, dafs die früher genannte 
„Idealfahricatiou“ mir vollständig lern gelegen war. 

Zuiu Schlüsse muß ich noch bemerken, daß 
der Sache mehr gedient gewesen wäre, wenn der 
Verfasser die Resultate, die anderwärts erhalten 
wurden, und welche grundverschieden von jenen 
sein sollen, welche ich veröffentlicht habe, diesen 
Resultaten gegenübergestellt hätte. Ein solcher 
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Vorgang ist bei technischen Fragen gebräuchlich 
und wäre bei der Wichtigkeit des Gegenstandes 
auch zu erwarten gewesen. Es ist nicht anzu- 
nehmen, dafs die Erscheinungen beim Erstarren 
der Blöcke und der Einfluß der darauf folgenden 
Verarbeitung derselben anderwärts wesentlich ver- 
schieden sind von jenen, welche bei dem von mir 
vorgeführten Versuchsmateriale beobachtet wurden, 
und es ist daher auch nicht anzunehmen, daß die 
Materialungleichmäfsigkoiten anderwärts wesentlich 
verschieden sind von jenen, welche hei don Vor- 
suchsschienen der Nordbahn beobachtet wurden. 
Sind nun die hier beobachteten Erscheinungen 
und die hierfür gegebenen Erklärungen zutreffend, 
dann müssen dieselben im großen und ganzen 
•auch auf andere Stahlschienen anwendbar sein. 
Da nun ferner viele im Betriobe beobachtete 
Anbrüche bei Stahlscliienen Begrenzungen er- 
kennen lassen, welche oinen unverkennbaren Zu- 
sammenhang mit der Erstarrungslinie und dem 
Kernstalil zeigen, so ist der Schlufs, daß diese 
von Einfluß auf die Haltbarkeit der Schiene sind, 
jedenfalls gerechtfertigt. Sollte jedoch von anderer 
Seite eino entsprechendere Erklärung gegeben 
worden, so soll es mich sehr freuen, durch Ver- 
öffentlichung eines negativen Resultates die An- 
regung zu einem weiteren Schritt in der Erkennt- 
nifs der Materialeigenschaften gegeben zu haben. 
Solange dieses jedoch nicht geschehen ist, mufs 
Einsprache erhoben werden gegen Bemerkungen, 
welche durch Versuche nicht erhärtet sind, der 
Sache nicht dienen und, wenn auch unbeabsichtigt, 
nur dazu geeignet sein können, die seriösen Studien 
der Kaiser-Ferdinand-Nordhahn in einem zweifel- 
haften Lichte erscheinen zu lassen. 

Genehmigen Sie den Ausdruck meiner vor- 
züglichsten Hochachtung! 

Ingenieur Anton r. Dornt US. 

• * 

• 

Getreu dem Grundsätze .audiatur et altera 
pars“, bringen wir vorstehende Zuschrift des ge- 
schätzten Verfassers der Schrift: „Uebor die Un- 
gleichmäßigkeits-Erscheinungen der Stahlscliienen* 
zum Abdruck. Indem wir diu kritischen Bemer- 
kungen, welche über letztere in dem in Nr. 22 
dieser Zeitschrift veröffentlichten Auszug enthalten 
sind, zu den unsrigen machen, begnügen wir uns, 
auf die vorstehenden Einwendungen das Folgende 
zu berichtigen: 

1. Es ist in unsertn Artikel in Nr. 22 nirgendwo, 
auch nicht andeutungsweise, behauptet, dals das 
Do rm us sehe Versuchsmaterial „ganz specioll für 
diese Studien“ hergestellt sei ; es ist nur fest- 
gestellt, dafs „das Probematerial unter ganz be- 
sonderen abnormen Verhältnissen hergestellt war*. 

An dieser Ansicht halten wir auch heute fest. 

Unter Hunderten von durchbrochenen Bchioiien- 
blöcken haben wir nicht einen einzigen Fall ge- 
funden, in welchem der Bruch dein von Dortnus 
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mitgotheilten Bild (Abbild. 7 und 9) auch nur ent- 
fernt ähnlich gesehen hätte. Erscheinungen, welche 
Dorm us als Hegel hinstellt, sind unseres Er- 
achtens durchweg nur als nicht schwierig ver- 
meidbare Ausnahmefälle bekannt. 

2. Dafs Verfasser seine Schlußfolgerungen in 
Bezug auf Ungleichmäßigkeiten, lediglich auf 
basischen Martinstahl hat beschränken wollen, 
war nicht unzweifelhaft aus dem Inhalt und aus 
dem Titel überhaupt nicht ersichtlich. 

Wir müssen aber auch Einspruch dagegen 
erheben, dafs Dormus seine Schlufsfolgerungon 
auf basischen Martinstahl im allgemeinen ausdehnt, 
da auch dort die von Dormus geschilderten Vor- 
kommnisse nicht zutreffen. 

3. ln unserm Aufsatz ist ebenfalls nirgendwo, 
gesagt, dafs wir heute schon an der Grenze 
des Wünschenswerthen und Erreichbaren in der 
Schienenfnbricution angelangt seien. Die dies- 
bezüglichen Bemerkungen sind daher hinfällig. 



4. Es ist von uns nirgendwo der Ernst der 
Studien der Kaisor-Ferdinand-Nordbuhu in Zweifel 
gezogen worden; sie haben im Geguntheil als 
beachtenswerter Beitrag die gebührende An- 
erkennung gefunden. Unser Einspruch hat sich 
i lediglich auf die Unzulässigkeit der Verall- 
gemeinerung der Schlufsfolgerungon bezogen, 
! welche aus den Versuchsreihen mit 15 Stück, im 
sogenannten combinirten, sonst kaum üblichen 
1 Verfahren hergestellten Schienen sich ergeben 
hatten. 

Wenn Verfasser weiter von uns verlangt, dafs 
I wir aus der Allgemeinheit heraus den Gegenbeweis 
liefern sollen, so müssen wir sagen, dafs wir — 

| entgegen seiner Meinung — der Auffassung sind, 
dafs es unmöglich unsere Sache sein kann, den 
| negativen Gegenbeweis zu führen, dafs es vielmehr 
, gilt, die Zulässigkeit der positiven, auf Einzelfällen 
j besonderer Art begründeten Verallgemeinerungen 
^ zu erhärten. IHt Redaction. 



Erzeugung der deutschen Eisen- und Stahlindustrie mit 
Einsehlufs Luxemburgs 

in den Jahren 1893 bis 1895 bezvv. 1886 bis 1895.* 

(Nach den Veröffentlichungen des Kaiserlichen Statistischen Amtes zusummcngcslellt von Or. H. Rentzsch.) 



In dem Rundschreiben Nr. 20 des „ Vereins 
«leutscher Eisen- und Stalilinduslrieller“ heilst es: . 

.Von dein Kaiserlichen Statistischen Amte isl ; 
die Production der Rerg- und Hüttenwerke des j 
Deutschen Reichs für 1805 veröffentlicht worden. 
Leider sind 1 1 3 Eisengicfsereien, 7 Schweifeeisen- | 
und C Flufeeiscnwcrke mit ihren 'Antworten im 
Rückstand gehliehen , von denen nur 65 Eisen- j 
giefeereien , 5 Schwcifeeisen- und^ 4 Flufeeisen- 
werke mit ihrer Production amtlich abgeschätzt 
werden konnten, während 48 Giefeereien, 2 Schweifs- 
eisen werke und 2 Flufeeisen werke, mit einer Pro- 
duction von etwa 17600 t Eisengufswaaren im 
Werthe von 3630000 t-M t 3550 1 Sehweifsciscn- 

* Vergl. «Stahl und Eisen“ 189b, Nr. 1, S. 31. 



fabricate im Werthe von 620000 H und 850 t 
Flufeeisenfabricale im Werthe von 180000 *M 
durch private Sachverständige abgeschäUt worden 
sind. 

Da eine vollständig zutreffende Ermittlung 
der Production für die Hüttenwerke selbst von 
grofsem Werth ist und die Bestrebungen unseres 
Vereins sich in vielen Fällen auf die Statistik zu 
stützen haben, darf die dringende Bitte wieder- 
holt werden, dafs alle Herren Eisenindustriellen, 
vorzugsweise die geehrten Mitglieder unseres Vereins, 
die Mühe nicht scheuen wollen, die (demnächst 
wieder auszugehenden) m on t anstat ist i sehen Frage- 
bogen für 1896 so vollständig wie möglich aus- 
i zufüllen und sodann an die betreffenden Behörden 
zurückgelaugen zu lassen.“ 



I. Eisenerzbergbau. 





189$ 


18M 


1895 


Froducircude Werke ... 

Eisenerz-Förderung . 

Arbeiter 


Werth ,.4f 
Werth einer Tonne „ 


sei 

1 tj»7 533 
39 801 («5 
3,47 
3-4 815 


537 

123920t *5 
42 177 544 
3,40 | 

34 914 


491 

12 349 600 
41 075 742 
3,34 
33 55b 
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II. Roheisen -Erzeugung. 





ISO» 


ist« 


1895 


Producirende Werke 


103 


102 


104 


Holzkuhlenroheisen t 


23 m\ 


20 376 


16 879 


Koksroheisen und Roheisen aus gemischtem Brennstoff . . . t 


4 962 1 17 


5 359 663 


5 447 622 


Sa. Roheisen überhaupt t 


4 986 003 


5 380 039 


5 464 501 




Werth Jf 


2i«;ti6 3m 


231 669 647 


236 952007 




Werth einer Tonne , 


43,39 


43,04 


43,36 


Verarbeitete Erze t 


12 554966 


13 5R» 465 


13 766 799 


Arbeiter 


2 t 201 


21 110 


24059 


Vorhandene Hochöfen 


263 


258 


263 


Hochöfen in Betrieb 


204 


208 


212 


Betriebsdauer dieser Üefen Wochen 


9 747 


9 878 


9 929 


Gielserel-Roheisen t 


739 737 


840095 


855 797 




Werth 


36 563 437 


40 1 46 632 


40 565 224 




Werth einer Tonne , 


40,43 


47,79 


47,10 


Bessemer- und Thomas-Roheisen t 


2 831 (135 


3 160848 


3 373 223 




Werth M 


118 611 542 


132 898 550 


1 43 237 77t 




Werth einer Tonne , 


41.8» 


42,05 


42,46 


Puddel-Roheisen t 


1 370 29S 


1 334 559 


1 193 992 




Worth ■* 


57 080 544 


54415048 


49 513 430 




Werth einer Tonne , 


41,66 


40,77 


41,47 


Gufswaaren 1. Schmelzung t 


3t 697 


31529 


31 712 




Werth tM 


3 607 296 


3 652 691 


3 226 409 




Werth einer Tonne . 


103, «7 


1(45,79 


101,74 


UnfawanrAn l ««Mhirrguts (Polerio) t 


820 


2 803 


2057 




{ Röhren t 


lt 049 


1 4 336 


13524 


1. Soli 


nelzung y Sonstige Gufswaaren . t 


19 828 


17 390 


16 131 


Bruch 


und Wascheisen t 


9 635 


10007 


9 777 




Werth ,« 


403 48 2 


456 746 


409 374 




Werth einer Tonne . 


48,10 


45,64 


41 ,87 




III. Eisen- und Stahlfabricate. 








1. Elsenfflefderc! (flufselsen II. 


Schmelzung). 






Producirende Werke 


1 22! 


1 235 


1 232 


Arbeiter 


63 552 


66 131 


67 903 


Verschmolzenes Roh- und Brucheisen t 


1 234400 


1 307 116 


1 341 302 




Geschirrgufs (Foterie) t 


65001 


69 905 


73 5XX 


A J 


Röhren t 


188003 


189 932 


165 022 




Sonstige Gufswaaren t 


707 277 


861 353 


910 225 


- 


Summa Gufswaaren 1 


1 050 281 


1 121 190 


1 154835 




Werth ,4t 


175014924 


176 367 257 


185 026 084 




Werth einer Tonne , 


166,64 


157,30 


160,22 




2. SchweifseiHonwerke (Schweifselsen und Sclnveifsstahl). 




Producirende Werke 


218 


213 


208 


Arbeiter 


<0341 


38 86t 


38 190 




Rohluppen und Rohseidenen zuin Verkauf t 


94 066 


77 008 


83 826 


A 


Gement stahl zum Verkauf t 


1 729 


— 


242 


f! 


Sa. der Halbfabricate t 


96 796 


77 00K 


84tw;s 


Z A 


Werth , , ,4f 


7 040 313 


5 580 854 


5 991 726 




Werth einer Tonne , 


73,70 


72,47 


71,27 




Eisonhahnschienen und Schienenbefcstigungstheile . . t 


11 710 


6485 


1 4*93 




Eiserne Bahnschwellen und Schwellenhefestigungstheile t 


3 430 


204 


614 




Eiseirbahnachsen, -Rüder, Radreifen t 


6 787 


10 865 


5 332 




Handelseisen, Form-, Bau-, Froflleisen t 


807 894 


820 679 


789 80t 




Platten und Rieche, aufeer Weifsblech t 


1 18 474 


111 185 


91 318 


n 


Weifiiblech t 


— 


— 


— 




Draht t 


57 699 


57 442 


36 818 


A 

n 


Röhren t 


23 274 


22 861 


33 255 


u. 


Andere Eisen- und Stahlsorten (Maschinentheile, 










Schndedstilcke u. s. w.) t 


48 796 


32 086 


34019 




Sa. der Fabricate t 


1 078 065 


1 061 8t 18 


992 652 




Werth . „ r 4t 


134457 583 


123 833 707 


1 14909 564 




Werth einer Tonne * 


124,72 


116,63 


115,76 




Sa. der Halb- und Ganzfabricate * I 


I 177 661 


1 138 816 


1 076 720 




Werth . „ , r 4t 


1 42 066 000 


129 414 561 


12t >901 290 




Werth einer Tonne „ 


120,63 


113,64 


112,29 
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8. f'lufoelMawerke. 





J 


1*93 


1*94 


1895 


Producirende Werke 


139 


1141 


149 


Arbeiter 


(15 UH 


69 372 


75 080 




Blöcke (Ingols) zum Verkauf t 


23o i 85 


265 488 


283 29 4 


■ % 


Blooms, Billcts, Platinen u. s. w. zum Verkauf . . . . t 


701 384 


767 423 


818 163 


£ o 


Sa. der Halblabricate t 


931 569 


1 032911 


1 131 457 




Werth . . ■* 


«ffl 502 27J $ 


7 4 350 82« 


80 320 tll 2 


- 


Werth einer Tonne „ 


74.67 


71.98 


70,99 




Eisenbahnschienen und Schicnenbefesligungsllieile . . t 


48: J 228 


568819 


493 855 




Bahnschwellen und Bcfcsligungslheile t 


150 ll<> 


las 276 


143 207 




Eisenbahnachsen, -Räder, Radreifen l 


80 049 


85 1S2 


100 7.H 




Handelseisen, Fein-, Ban*, Profi leisen I 


(1*141117 


875 001 


I 020 7oo 




Platten und Bleche, anfser Weifshlech t 


309 391 


354 327 


*4845:: 




Wcifel-lech t 


47 tdO 


3! 261 


31 150 


o 


llr.ilil t 


394 «76 


417 12« 


405 647 


-Q 


Geschütze und Geschosse t 


15 015 


15 804 


8 691 


LL. 


Rühren t 

Andere Eisen- und Stahlsorten (Maschinenteile, 


8 343 


9 835 


12 065 




Schmiedslöcko u. s. w.) t 


69 008 


82 680 


97 112 




Sa. der Fabricate t 


4 2111 873 


aciOKaia 


2 830 468 




Werth „ . 


281 22S 324 


312 150 231 


334 :i744NO 




Werth einer Tonne , 


126,01 


119,68 


117,4:1 




Sa. der Halb- und Ganzfabricate * t 


3 163 442 


3 «41 224 


3 961 925 




Werth ... . .# 


350 791 000 


386 "MM 057 


412 694 292 




Werth einer Tonne „ 


110,90 


106,15 


104.16 



Zusammenstellung der Eisenfabricate erster Schmelzung (Höchsten), zweiter Schmelzung (Eisen- 
gießereien >, sowie der Fabricate der Schweitseisen- und Flutseisenwerke. 



Eiscuhalhfuhricate (Luppen, Inguts u. s. w.)zum Verkauf . . t 


I 027 365 


1 100 919 ' 


1 215 525 


Gosdiirrgufs (Poterie) t 


65 821 


72 71 >8 | 


75 645 


Röhren t 


233 669 


4:id oll* 


223 800 


Sonstige Gurswaaren t 


817 105 


896 043 


932 :ifi6 


Eiscnhahnschicueu und Schienenliefcstigungsllieilc 1 


49 4 938 


5758(14 


495 348 


Eiserne Bahnschwellen und Sdiieucnhcfesliguugslhoilc . . . t 


153 540 


138480 


1 13 841 


Eisenbahnachsen. Räder, Radreifen t 


86 836 


96 047 


115 116 


Handelscisen, Fein-, Bau-, Profileisen I 


1 502 541 


1 695 680 


i Kior^w 


Platten mul Rieche, uufser Weifsblcch 1 


427 865 


465514 


539 571 


Wcifsblcch t 


27 406 


31 261 


31 156 


Draht t 


452 375 ! 


504568 


504 465 


Geschütze und Geschosse 1 


15015 


15 804 


8 691 


Andere Eisen- und Stahlsorten (Maschineutheile , Schmicd- 
slucke u. s. w.) t 


117 80*4 


1 10 4116 


131 131 


Sa. der Fabricate* t 


5 439 480 


5 958 1 50 


6 247 192 


Werth „ . Jf 


673 7 49 290 


700 112 566 


720 277 875 


Werth ehier Tonne „ 


123,86 


117.34 


1 16.45 



IV. Kohlen -Förderung. 



Steinkohlen . . . ... 




t 


73 854 330 7117*1 147 


79 169 476 






Werth - # 


498 395 022 509 100213 


538 895 1 44 




Werth 


einer Tonne * 


6,80 i 6,68 


6,85 






Arbeiter 


290 632 299 027 


3U3937 


Braunkohlen 




l 


21 573 823 ! 22064 575 i 


24 788 :U»3 






Wcrtli, 4* 


65 044U77 53 151 635 


58 01 1 283 




Werth 


einer Tonne , 


4,57 ! 4,44 


2,38 






Arlicitcr 


36 586 j 35 020 | 


37 476 



V. Beschäftigte Arbeitskräfte. 



Eisenerzbergbau 

Hncliofenlkdricb 

Eisenverarbeitung 




34815 
24 201 | 
1 69 838 


34912 1 
24 1 10 1 
174 354 


33 556 
24059 
181 173 




Zusammen . . 


448 884 j 


433 376 


23S 788 



• Einschliefslicli aller geschätzten Werke, 
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Bericht Uber in- und ausländische Patente. 



Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an wahrend zweier 
Monate zur Einsichtnahme fBr Jedermann im Kaiserlichen 
Patentamt in Berlin ausliegen. 

10. December 189«. Kl. 7, F 9340. SelhsllhftUge 
Ausrüek Vorrichtung für'Dralitziehhfuik»* mit Riemen- i 
an trieb. Wilh. Frese, Dortmund. 

Kl. 19. (i 10 166. Schiencnstoisverbindung. Hans , 
von GersdorlT, 1 alben. Schlesien. 

Kl. 20. G 10860. Vorrichtung zur selbsltliätigen 
Verschiebung der Seiltrngrollc aus der Dewcguiigshahii 
des Mitnehmers bei Zugseil (Örderung. Han Oerhold, ' 
Düsseldorf. 

Kl. 20, St. 47oo. .Mitnehmer für Seillürderung. 
Gustav Stephan, W eiEsstein, Reg.-Bez. Breslau. 

Kl. 49, <» 9648. Einrichtung zum Ausschmieden I 
von Metallscbieneu. Joseph Girlot und Charles Gustin. 
Juruel. Belgien. 

Kl. 49. II 16 890. Fallwerk mit geradlinig ge- 
führtem Hämmerbar. Gehr. Hartkopf, Solingen. 

Kl. 49, S 9622. Biegemaschine für beliebig pro* 
lilirle Mctallsl&be. Montague Shann und R. E. Ghur- 
chill Shann, London. Engl. 

14. December 1896. Kl. 19, Sch 1 1 869. Straßen- 
bahn schiene. H. Schwartzen ha uer, Berlin. 

Kl. 20, D 757«. Seil klemm Zange für Förderwagen. 
Vinzent Dypka, Chropaczow, Kreis Reuthen. 

Kl. 40, B 1893». Verfahren und Vorrichtung i 
zur (»ewinnung von metallischem Zink aus zinkhaltigen 
Gasen. Roher! Hiewend, Clausthal, und Adieu- 1 
gesellschaft für Zinkindustrie vormals Wilhelm Grill», 
Oherliausen. 

Kl. lü, D 7575. Elektrmien- Anordnung bei Appa- 1 
raten zur Elektrolyse im Schmelzfluß. Pierre Dronier, i 
Paris. 

Kl. io, H 17 474. Verfahren zur Auslaugung des I 
Silbers aus silberartigen Anodenschlämmen. Ern>t 
Hasse, Fried richshütte, Oiierschl. 

Kl. 4t», L 9594. Verfahren zur Trennung von ! 
Metallgemengen. _ Peter Langen Sohn, Duisburg. 

Kl. 49, S 9375, Fischbaud mit ans Flacheisen 
gerollter^ Hülse. Friedrich Sperling. Berlin. 

Kl. 78. W 11514. Zündschnur, welche die Zün- 
dung ohne Feuercrscheiuung fort pflanzt ; t. Zusatz 
zum Patent 88117. Max Wagner, Berlin. 

17. December 1896. Kl. 4o, Sch 116*9, Ein- j 
richtung zur gleichzeitigen Gewinnung von Blei und 
Zink. Hichard Schneider, Dresden. 

KL 49, M 11 750. Walzwerk zur Herstellung von 
Scheibenrädern und ähnlichen Gegenständen. 11 . Müller 
Ruhrort. 

21. December 1896. Kl. 20, H 17 499. SeiJgabel 
bir maschinelle Streckenförderung. Friedrich Hcmpcl, 
Waldenburg i. Sclil. 

Kl. 48. J 3672. Verfahren zur elektrolytischen 
Ahscheidmig von Metallen aus milchsüiirenaltigen : 
Bädern. Dr. Eduard Jordis, München. 

Kl. 48, J 44)22. Elektrolytisches Decapir verfahren: I 
aus. z, Anm. j 3672. Dr. Eduard Jordis, München. 

KL 49, D 7111. Vorrichtung zum Lochen von 
Melallhlöckcn nach Patent Nr. 77 141. B. M. Daelen ' 
Düsseldorf. 

Kl. 49, II 17334. Walzwerk zum Auswalzen von l 
holden Mctallblücken. Paul Hesse, früher in Iserlohn, j 
jetzt in Düsseldorf. 



Gebrauchsmuster- Eintragungen. 

14. December 1896. Kl. 4, Nr. 66 412. Gruben- 
lampenkorb aus plattirtern Drahtgeflecht. Heinrich 
Kreise. Harnine bei Bochum. 

KJ. 4, N'r. 66 413. Griihcnlnmptpikorh aus einem 
Metall oder einer Melall-Legirung. Heinrich Frcise, 
Hamme bei Bochum. 

KI, 4, Nr. 66 »41. Grubcnlatnpeiikorb aus einem 
Geflecht, dessen Schuft und Kette abwechselnd aus 
schwer- lind leichtschmelzbareil Drähten aus Metall 
oder Metalld.egirung Itestehen. Heinrich Kreise. Hamme 
bei Bochum. 

KL 19, Nr. <»6 683. Kreisbogenförmige Schienen - 
lasche. Karl Beyer, Dortmund. 

Kl. 20, Nr. 66396. Untergestell für elektrische 
Motorwagen mit Öffnungen für die Achslager und 
Tragfedern. Bergisclie Stahlindustrie, Remscheid. 

KI. 20. Nr. 66 397. Drehgestell für elektrische 
Motorwagen mit Achslagerausschoitten und Nasen zur 
Anbringung zweier übereinander angeordneter Trag- 
ledern. Bergbche Stahlindustrie, Remscheid. 

21. December 189«. Kl. 19, Nr. 66 7 Fl. Schienen- 
geleise aus Halbseidenen mit versetzten Stölseu. Bud. 
Kieselbacb. Rotterdam. 

Kl. 49, N'r. 66913. Schmiedeform mit Wind- 
sammelraum und strahlenförmig gegeneinander oder 
nach der Mille geneigten, nach oben verengten Wind- 
düsen über dem Sammelraum. Carl Friedr. Schubert, 
Chemnitz. 

KL 49, Nr. 66969. V\ erkzeugstahl vom Querschnitt 
eines annähernd rechteckigen Dreiecks mit abgerun- 
deter Spitze und bogenförmig eingezogeneu Seiten. 
J. Beardsliaw »v Sou, Ld„ Sheffield. 

KL 4t». Nr. 66960. \\ erkzeugstahl vom Querschnitt 
eines Rechtecks mit muldenförmiger Vertiefung. 
J. Beardsliaw Son, Ld.. Sheffield. 

Kl. 49, Nr. 66961. Werkzeugstabl vom Querschnitt 
eines Dreiecks mit abgerundeter Spitze. J. Beardsliaw 
& Son, Ld.. Sheffield. 

Kl. 49, Nr. »»<*962. \\ crkzeug-fuld vom Querschnitt 
eines Rechtecks mit bogenförmig vertieften Seilen. 
-I. Beardsliaw &* Sun. Ld., Sheffield. 

Kl. 49, Nr. 66963. Werkzeugstabl von sternförmi- 
gem Querschnitt mit kreisförmiger Seele. .1. Board - 
shaw tV Son, Ld,. Sheffield. 

Kl. 49, Nr. <»<‘»964. Werkzeugstahl vom Querschnitt 
eines rechtwinkligen Dreiecks mit seitlichem Ansatz. 
J. Beardsliaw fc Son. Ld.. Sheffield. 



Deutsche Reichspatente. 





Kl. 49, Nr. *8602, vorn 16. Mai 1895. Cour. 
Card uck in Aachen. Verfahren zur II er *t eil u nt] 
ton (flattert Bfeehrohrlrniem mit 
nur einer Naht . 

F.in in einer Ziehpresse 
• Hier auf einem Fallwerk wie 
gezeichnet gebogenes Blech a 
wird über einem Dom in 
einer Matrize an der Naht- 
stelle geschlossen, ohne dafs 
Falten entstehen. Die Ver- 
bindung der Nalilknnten er- 
folgt durch Nieten oder der- 
gleichen. 
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Kl. 5, Nr. 88478, vom 14. Decemlier 1895. I 
Rud. Meyer in Mülheim, Ruhr. BohrgeAell für 
mehrere Bohrmaschinen. 




Das Bohrgestell hat 2 Säulen o b, auf welchen 
je i seitliche Arme c d vermittelst der Ketten e und 
•ler Windetrommeln f der Höhe nach verschoben und 
vermittelst Druckschrauben festgestellt werden können. 
IHe Höhen Verschiebung erfolgt vom hinteren Tlieile 
Gestells aus, ohne den Betrieb der Bohrmaschinen 
zu beeinträchtigen. Letztere 
sitzen nach jeder Richtung ein- 
stellbar auf den Armen c d und 
erhalten vom Ventil i aus das 
Druckmittel. 



Kl. 18, Nr. 88845, vom 

I». August 1895. F. Burgers 
in Gelsenk ir che n. Eiserne 
Tragkränze für den Schacht ron 
Hochöfen. 

Der obere Tlieil der Rast 
besieht aus einem nach aufscii 
offenen gusseisernen Tragring a, 
dessen Innenfläche mit der liiitcu- 
lläche der Rast bündig liegt, 
während die Aufsenfläche zur 
Aufnahme von Kühlwasser ein- 
gerichtet ist. Der Ring a setzt 
sich aus einzelnen Segmenten* 
ziisaiuinen , die an den Stöfsen 
durch Schrauben und im ganzen 
durch ein umgelegtcs Band c 
vereinigt sind. Aus ähnlichen | 
Ringen d ist der Schacht ge- i 
hildet. Diese Hinge d können j 
inil einem feuerfesten Futter e 
versehen sein. 



Kl. 5, Nr. 8887t», vom 1. Februar l89t>. Fauck 1 
4t Co. in Wien. Bohrwinde für Tiefbohrung. 

Das Hohrseil <i Ist an der durch eine Schnecke b 
roil Handrad c nachstellbaren Trommel d befestigt, 
Jtebt von dort über die fest gelagerte Rolle e, dann ( 




um eine auf dem Kurbclzapfen f sitzende Rolle g 
und hiernach über die, Itehufs Freilegung des Bohr- 
lochs auf ihrer Wolle verschiebbare Rolle h bis zutu 
Bohrgestänge r. Dreht sich der Kurbelzupfeu f, so 
macht das Bohrgestänge v einen doppelt so grolseu 
Hub als der Durchmesser des Kurbelznpfenkreiscs. 




Der Antrieb des Kurbelzaplens f erfolgt von der 
Seilscheibe i aus. Die Trommel k zum Entlassen 
und Aufholen des Bohrgestänges r wird vermittelst 
des Seiltriebs w heim Anziehen der Spannrolle / be- 
wegt, wählend das Bewegen des Löffclseil? n durch 
Einrücken der Reibräder o p erfolgt. 

Kl. 49, Nr. 88 789. vorn 18. Januar 189fi. Firma 
Carl Pieper in Berlin, I'refeform zur Herstellung 
ron Locomoti erahnten und dergl. aus Grobblech. 

Die Preßform bestellt aus einem fest gelagerten 
Uiitertheil « und dem lieweglichen Uliertheil b mit 
dem daran lose befestigten Theil c. Die Befestigung 
voll b c wird durch Hängoslangeii d, Uesen e und 
Keile i bewirkt. Beim Pressen wird das rothwnrme 




Blech m auf den Uiitertheil « gelegt und dann durch 
Herunterpressen des Ohertheils bc, welche wie ge- 
zeichnet verbunden sind, der Außere Plantsch gebildet. 
Sodann pressen die aufw&rtsgeheiiden Stempel o die 
inneren Plantschen au das zwischen Ober- und Unler- 
I heil b c festgehallene Blech m. Nunmehr verstellt 
man die Keile » und hebt den Obertheil b hoch. 
Derselbe löst sich hierbei zuerst von dem fertig ge- 
preßten Rahmen m ah und nimmt dann erst den 
Theil c vermittelst der Keile i und den Rahmen m 
vermittelst der vorher vorgeschobenen Riegel n mit. 
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Kl. 11), Nr. Hs 771, vom 15. März I81H». Firma 
Carl Pieper in Berlin. Verfahren zum lYafiliren 
ron blechrohrenden. 




Durch Ueberseliieben des Rohres « Ober die linke 
oder rechte Profil walze b c wird das Ende desselben 
entweder aufgeweitet oder eingezogeu. Man hat 
demnach nur die Hälfte der sonst üblichen Profil- 
wulzen nöthig. 

Kl. 4», Nr. söOlO, vorn 3Ü. Januar IS'JI». Jakob 
Jindricli in Wolnzach, Bayern. FaUhammcr mit 
rcrilnderlicher Fall kraft. 




Der in der Führung a gleitende Bär b wird ver- , 
mittelst des bei c gelagerten zweiarmigen Hebels d J 
von dem Stittenrad e gehoben, wobei, um den .Schlag i 
des Bars b beliebig regeln zu können, eine am Hebel < i 
befestigte Feder f auf eine verschiebbare Treppe g 1 
aufschlägt. 

KI. 19, Nr. 88*175, vom 25. Juni 181)5. Robert j 
Belirends in Frankfurt a. M. Vorrichtung zum 
Verlegen fertig montirter Fisenbtihngeleise. 

Auf einem mit Motor versehenen Wagen a, der 
tiis an das Ende des fertigen Geleises gefahren wird, 
ist ein schräger Träger b fest gelagert. Auf diesem 
läuft eine Winde c, welche in unbelastetem Zustande I 
durch ein Laufgewicht d in der gezeichneten obersten : 
Stellung gehalten wird. In dieser Stellung wird von 1 
der Winde c ein auf «lern Wagen e. liegendes fertiges 1 
Geleisstüek f eiTafst und hocligehobeii, wonach Winde r 
und Geleisstück f infolge ihres gröfseren Gewichtes i 
unter Verschiebung des Laufgewichtes d nach links 



den Träger b nach rechts bis zu dessen Ende herunler- 
rollt. Dort bildet «lie Verlegung des Geleisstückes f 
statt, wonach die Winde c selbstthätig wieder nach 
links rollt und zur Erfassung eines neuen Gelei*- 
stückes f bereit ist. Die Winde o dient zum Herüber* 
ziehen der mit Geleisstücken f ladadencn Wagen » 
von dem hinteren Wagen A* auf den vorderen Wagen e. 
- - 

Kl. 41), Nr. 89005, vorn 1. November 1895. lleinr. 
! Ehrhardt in Düsseldorf. A btch neidevorricht ung 
\ mit mehreren gegeneinander arbeitenden Fräsern. 

Die Fräser « sind genau einstellbar in den 
Köpfen b befestigt und greifen bei deren Drehung in 
| entgegengesetzten Richtungen ineinander, ohne sich 
zu berühren. Die Messerköpfe b sind in den Schlitten cd 
| gelagert und werden durch mit ihnen verbundene 




Schneckenräder f, in welche die Schnecken e greifen, 
gedreht. Die Verschiebung der Schlitten c d erfolgt 
durch ein Schaltgetriebe g und eine Rechts- und 
Linksschraube. 

Kl. 41), Nr. 81)011, vorn 7. Februar 1K9I». 
G. F. Grotz in Brissingcii (Württemberg). Kalt- 
säge mit Vorrichtung zum Anheben des Sägeblatt s beim 
Rückgang. 




Das Sägeblatt a ist starr an einem Hebel b be- 
festigt, welcher bei c in dem in der Führung f gleitenden 
Schlitten g derart gelagert ist, dafs er sieh etwa 4 mm 
zwischen den Anschlägen d e bewegen kann. Der 
Hobel b ist durch das Gedenk h mit dem Handhebel » 
verbunden, so dals beim Schnitt der Säge a die- 
selbe gegen das Werkstück (T-Eisen oder Eisenbahn- 
schiene) gedrückt, lieitn Rückgang der Säge a aber 
von dein Werkstück abgehoben wird. 
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Statistische Mitlheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Staiilinduslrieller. 

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke. 







Monat November 1896. 




Gruppe li - Bezirk. 


Werke. 


Erzeugung. 








T'MMien. 






Nordwestliche Gruppe 

(Westfalen, Rhein!., ohne Saar bezirk.) 


u 


66 998 






Ostdeutsche Gruppe 


IU 


32 856 


Puddel- 




(Schlesien.) 








Mitteldeutsche Gruppe 

(Sachsen, Thüringen.) 








Roheiten 








un<l 




Norddeutsche Gruppe ....... 

( Pro v. Sachsen, Branden!)., Hannover.) 


2 


235 


SpleKcl- 




Süddeutsche Gruppe 

(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 


5 


In 651 


eiseu. 




Hessen, Nassau, Elsals.) 










Süd westdeutsche Gruppe 


6 


23 IS7 






(Saarbezirk, Lothringen.) 










Puddel -Roheisen Summa . 


61 


133 927 






(im October 1896 


63 


136 433) 






Nordwestliche Gruppe 




39 932 






Ostdeutsche Gruppe 




— 


UeMuemer- 




Mitteldeutsche Gruppe 

Norddeutsche. G rupfte 




4 760 


KolioiMoai. 




Süddeutsche Gruppe 




1 Ho 






Bessemer-Roheisen Summa . 


ii 


46 102 






(im üctolier 1896 


9 


« ISO) 






Nordwestliche Gruppe 


17 


144)239 






Ostdeutsche Gruppe 


3 


Hl ist 


Tliomnht- 




Norddeutsche Gruppe 

Süddeutsche G rupfte 


1 

6 


14473 
35 259 


UoheiMeu. 




Südwestdeutsche Gruppe 


8 


81 491 






Thomas-Roheisen Summa . 


35 


287 646 






(im October 1896 


36 


4S8 730) 






Nordwestliche Gruppe 


13 


38 049 


Glefuerel- 




Ostdeutsche Gruppe 


5 


3 106 


l<0ll4'iM4>ll 




Mitteldeutsche Gruppe 

Norddeutsche Gruppe ....... 


2 


4635 


und 




Süddeutsche G rupfte 


5 


21 111 


Guinwati i*4 % u 




Südwestdeutsche Gruppe 


4 


10091 


I. Schmelzung. 




Gielserei -Roheisen Summa . 


29 


76 992 






(im OcIoIkt 1896 


31 


82 054) 



Z u s u in m e n s l e 1 1 u n g. 

Puddel* Roh eisen und Spiegeleisen . . 133927 

Bessemer-Roheisen 46 102 

Thomas-Roheisen 287 616 

Giei'serei-Roheiseu 76 992 

Erzeugung im November 18!* 0 514 667 

, im (Jet ober 18!*0 551 102 



vom 1. Januar bin 80. November 1800 5808 263 
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Berichte über Vcrsammlungm nun Fachvt reinen. 



I. Januar 1807. 



Berichte Uber Versanmi hingen aus Fach vereinen. 



Verein deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller. 

Uie aru 10. Deceml>er 1890 in Berlin ahgehalteiu* und 
von ltrn. Geheimrath Gerh. L. Meyer- Hannover ge- 
leitete Haupt Versammlung nahm ziuifichst den Geschäfts- 
bericht entgegen, den der Landtagsaltgeordnete Buec k - 
Berlin erstattete. Derselbe verbreitete sich über die 
Thätigkeit des Vereins betreffend die Verwendung 
deutschen Sehiffhaumaterials für deutsche Schiffe, da ; 
der Vorstand beauftragt worden sei, Schritte zu thun, 
dafs für Schiffbaumaterial die Eisenhahnfrachteu so j 
niedrig als möglich bemessen werden, dafs zu allen 
staatlichen Transporten in Zukunft nur solche Schiffe 
benutzt werden, die aus deutschem Material berge- 1 
stellt sind, dafs endlich die deutschen Schiffswerfle 
bei jeder Bestellung ihre Anfragen wegen Lieferung 
des Materials an eine Centralstelle richten, die von , 
den deutschen Walzwerken zu bilden ist. lieber die 
ganze Frage hat mau an den Minister der öffentlichen 
Arbeiten eine Denkschrift gerichtet, der Veranlassung i 
genommen hat, die Angelegenheit in einer am 10. Juli 
1800 durch die Eiscnbahndirccliou Altona anberaumten 
Coiiferenz eingehend erörtern zu lassen. Der Fracht- 1 
ermftlsiginig sehen die betheiligten Kreise baldigst i 
entgegen. Sodann verbreitet sieh Redner über die ! 
Wirkung der Handelsverträge, insonderheit des deutsch- 
russischen Vertrages. Die Wirkungen des letzteren ( 
Vertrages sind sehr erfreuliche, obwohl nicht übersehen j 
werden darf, dafs nicht allein die Zoilermäfsigungen j 
die Ursache waren, sondern auch die Aufwärts- 
hewegung im russischen Gesell ft flsleben, die für den 
Zeitraum von April 1875 bis ebendahin 1800 auf rund 
100 % des vorhergehenden Jahres geschätzt werden 
kann. Davon sind durch die russische Industrie etwa 
ölt %, durch die Industrie Oesterreich-Ungarns, Belgiens 
und Grolsbritanniens etwa 10 % gedeckt worden, 
während die übrigen i-0 % auf die Einfuhr aus Deutsch- j 
laud entfallen. Von den einzelnen Artikeln, in denen j 
die Einfuhr aus Deutschland nach Hufslaud besonders 
gestiegen ist, erwähnt der Vortragende namentlich j 
Bandeisen, Bandstahl und Baueisen ; in letzterem ; 
(Balken und Träger) wurde infolge der Zollerinäfcigitiig 
die russische Erzeugung gradezu brach gelegt. Die 
russische Einfuhr in Baueisen ist auf etwa zOUOÜ l 
jährlich gestiegen, von denen mindestens 8596 deutschen 
Ursprungs sind. Bei Schienen für Kleinhahneu trug 
die Ermftlsigung des Zolls um 10 Kop. zu vergröfser- 
tei» Bestellungen bei. Aufserdem war die Fracht dafür 
im russischen Inlande schon seit dem März 1802 
hcrahgeselzt. Dazu kam, dafs die russischen Werke 
wenig Profile für solche Schienen Italien und gerade 
grofse Aufträge in Eisenbabn-Kormnlproßlen auszu- ; 
führen halten. Deutschland konnte daher grofse Mengen 
von Kleinbnhiischienen liefern, oft in Verbindung mit 
Waggons u. s. w. Auch wurden in den letzten Jahren 
von deutschen Werken ganze gröfsere Strecken in 
russischen Kleinhahneu mit ganzem Inventar gebaut. 
Eingeführt wurden ferner in erhöhtem Mafse Spiral- 
federn, Locomotiveii, Waggons für Eisen- und Pferde- 
bahnen, Waggon bestandtheile aller Art, elektrische 
Kabel, dünne Eisen- und Sluhldrählc, Maschinen, 
Locnmobileu. In letzteren haben russische Werke die 
Erzeugung eiustellen müssen, und Deutschland hat 
dem englischen Wettbewerb gegenüber gröfseren 
Boden gewonnen. Emaillirte Geschirre, Haus- und 
Küchengeräthe sind ebenfalls in erhöhtem Mafse ein- 
geführl worden. Seif dem Inkrafttreten des Handels- 



vertrags betheiligen sich an dieser Einfuhr mehrere 
deutsche Häuser, die früher mit Hufslaud nicht in 
Geschäftsverbindung standen. Kupfer hat seinen alten 
Platz wieder erobert, Zink wird wieder ausschliesslich 
aus Schlesien bezogen, soweit nicht (»olnisches Er- 
zeugnis den russischen Bedarf deckt. Die Bleieinfuhr 
ist ziemlich beständig geblieben. Schlesisches Blei 
beherrscht die südlichen und mittleren russischen 
Gouvernements, während nach Moskau und in die 
nördlichen Gegenden mehr englische, amerikanische 
und andere Marken gehen, da ihnen die billigere Wasser- 
fracht über Petersburg und das sich anschliefsende 
Kunulsy steil i einen Vorsprung vor Schlesien bietet. 
Alt Rollblei ist die schlesische Einfuhr gering, aber 
eher im Steigen begriffen. Aus Sachsen, dem Harz 
und vom Rhein kommt seit mehr als 15 Jahren kein 
Blei mehr nach Hufslaud. zur Zeit kommt nur Schlesien 
in Betracht. Die fortschreitende Einfuhr nach Rufs- 
laud aus Deutschland erläutert Redner schliefslieh au 
nachfolgender Uebersicht : Es wurden einge führt aus 
Deutschland an Winkeleisen, Stabeisen, Platten und 
Blechen, groben Eisen waaren, Maschinen und Näh- 
maschinen in Doppelcentnern 1889/90: 650592, 1890,91 : 
850424, 1891/92: 546086, 1892/83: »>26 633, 1893/94: 
558764, 1894/95: 1971941, 189596: 2251 233 und in 
den 7 Monaten vom I. April 1896 bis 31 October 1896: 
1 539230 . 

Redner gebt sodann auf die Besserung der all- 
gemeinen wirtschaftlichen Lage näher ein und führt 
aus, wie der Zusamnieiischluls der einzelnen Produ- 
ceiitengruppeu zur Regelung der Erzeugung und der 
Preise von grüfster Wohlthat gewesen. Es sei nament- 
lich zu betonen, dafs die Syndicate das übermäfsige 
Einporschnellen der Preise verhindert halien. Auch 
die Lage der Landwirthschafl bessere sich seil einiger 
Zeit, was die Industrie nur mit Befriedigung ver- 
zeichnen könne. Durch die ansteigende Bewegung 
im wirtschaftlichen Leben ist auch die Arbeiter- 
bewegung etwas lebhafter geworden. Redner weist 
hierbei auf die Berichte des englischen board of trade 
hin und bedauert, dafs von unserer deutschen Com- 
mission für ArlMiiterstatistik ähnliche gediegene Ar- 
beiten bisher noch nicht geleistet seien. In Deutsch- 
land liegen nur die socialdemokratischen Gewerkschafts- 
berichte über Streiks vor. Danach halten die Arbeiter 
1895 durch Streiks an 43 Millionen Mark verloren. 
Eingehender behandelt Redner den Streik in den Steiu- 
druckereieu namentlich in Bezug auf die Entscheidungen 
des Gewerbeg**richts, durch welche der Streik eine 
raschere Erledigung fand, als es von Anfang schien. 

Von grundsätzlicher Bedeutung sei der Ausstaiul 
der Hamburger Hafenarbeiter, hei welchem zum ersten- 
mal die internationalen Bestrebungen der Arbeiter- 
vereine thatsächlieh in die Erscheinung getreten seien. 
Der Ausstand sei um so frivoler, als die in Betracht 
kommenden Arbeiter aufsergewöhnlich gut gestellt 
waren, wie Redner im einzelnen nachweist. Wir ent- 
nehmen den von ihm gegebenen Ziffern nur die eine, 
dafs voll 84 Schauerleuten nur einer unter 2000 - 
65 dagegen 2500 und die übrigen 2732 reinen 
Arbeitsverdienst im Jahre hatten. Andere SehilFs- 
ar heiter haben nachweislich 11,50»# täglich verdient; 
mit Hecht liaheö daher die Hamburger Arbeitgeber 
ein Schiedsgericht abgelehnt. Von England aus be- 
strebt man sich, die internationale Organisation der 
Arbeiter zu stärken und dann etwa im Frühjahr des 
nächsten Jahres einen Ausstaud in allen Weltbäfcn 
ins Lehen zu rufen: um so werthvoller sei der Wider- 
stand der Hamburger Arbeitgeber gegen die Annahme 
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iles Schiedsgerichts. Dafür zu danken hätten die 
übrigen Arbeitgeber Deutschlands, die sieh mit den 
Hamburgern solidarisch fühlen möfsten, alle Veran- 
lassung. Die Versammlung beschliefst darauf ein- 
stimmig, nachfolgende Resolution telegraphisch an 
den Verein der Hamhurg-Altonaer Arlieitgelwsr, zu 
Händen des Herrn Blohm, zu übermitteln: 

.Die in Berlin tagende Generalversammlung des 
Vereins deutscher Eisen- und Slahlindiistrieller legt 
der in Handmrg ausgebrochenen Arlieitseinstelluug 
der Hafenarbeiter insofern eine besondere Bedeutung 
l>ei, als die auf den Kampf gegen die Arbeitgeber ge- 
richteten internationalen Bestrebungen der Arbeiter- 
vereinigungen bei der Entstehung und während der 
Dauer dieses Ausstande» zum erstenmal thatsächlieh 
mitgewirkt haben. Die Generalversammlung erkennt 
die in diesem I mstande für den ruhigen Fortgang 
der Thätigkeit und Entwicklung aller Nationen liegende 
Gefahr vollkommen und theilt mit den Arbeitgebern 
Hamburg-Altonas die Ueberzeugung, dafe jeder selbst 
nur scheinbare Erfolg der Arbeiter jene Gelnhr in 



stellt werden, sich in der einen oder anderen Weise 
zu betheiligen, wolle er namens des Vorstandes em- 
pfehlen, die Angelegenheit weiter ausreifen zu lassen 
und einen entscheidenden Besch luls noch auszusetzen. 
Der Vorschlag wurde angenommen. 

Hierauf berichtete Hr. Bueck (liier die Novelle zum 
Alters- und ln valid ilätsversicherungsgesetze , indem 
er in gedrängter Weise den Inhalt der neuen Be- 
stimmungen erläuterte und kritisirle. wobei er darauf 
hinwies, dafs es verfehlt wäre, durch neue Vorschriften 
den Zeitpunkt einer gründlichen Revision dieses Ge- 
setzes noch weiter zu verschieben. Die weitere Be- 
handlung der Vorlage wird zuvörderst in den einzelnen 
Gruppen, insonderheit in der Düsseldorfer social- 
poli tischen Commission erfolgen, und es soll sodann 
der Centralverband deutscher Industrieller wie bei 
den früheren Arbeiterversicherungsgesetzeil die Stellung 
der Industrie zur Kenntnifs der inafsgelienden Instanzen 
bringen. 

Hierauf wurden die mehrstündigen Verhandlungen 
geschlossen. 




bedrohlichster Weise steigern würde. In weiterer 
Würdigung des Umstandes, dafs die zu den best- 
bezahlten Arlieitern gehörigen Aufständischen nicht 
aas Xoth, sondern nur, um eine Machtfrage auszu- J 
tragen, die Arbeit niedergelegt und eine schwere 
^bädigung des Verkehrs in «lern gröfsten und be- 
deutendsten Hafenplatze Deutschlands herbeigeführt 
halien, spricht die General Versammlung den hethciligicn 
Arbeitgebern Hamburg-Altonas ihre vollste Anerkennung 
für ihr festes eimnüthiges Handeln in diesem schweren 
Kampf aus und erkennt an, dafs dieselben sich durch 
ihr zielbewufstes opferwilliges Verhalten den angreifen- 
den Arbeitern gegenüber um die gewerbliche Thätigkeit 
des Vaterlandes in hohem Grade verdient machen. * 
Die Versammlung trat hierauf in die Berathung 
der Frage der Beteiligung der deutschen Eisenindustrie 
au der Pariser Weltausstellung ein. Nachdem der 
Vorsitzende darauf hingewiesen hatte, dafs im all 
tttmeinen in der deutschen Industrie keine besondere 
Neigung für Ausstellungen vorhanden sei, weil sie 
«ch nennenswerte Vortheile davon nicht versprechen 
könne, man aber immerhin vor die Frage werde ge- 



Institution of mechanical Engineers. 

(Fortsetzung von Stute 1021» des vorigen Jahrgangs.) 

Die maschinellen Einrichtungen der neueren Stahl- 
werke in England und Schottland. 

Nachdem James Riley in dem ersten Thcil 
seines Vortrags die Walzen Zugmaschinen, Vor- 
walzwerke und hydraulischen Sclieeren be- 
handelt hatte, ging er im zweiten Theile auf die Be- 
sprechung der Bampf-Blocksclieeren über. Die 
in den Abbildungen 1 bis 3 dargestellten Sclieeren 
von grofser Leistungsfähigkeit und Kraft sind voll 
Lainberlon & Go. für Golville A* Co. zu Motor- 
wise gebaut und dazu bestimmt, uin Brammen von 
1525 mm Breite bei 305 mm Dicke zu schneiden. 

Die in Abbild. I und 5 dnrgestellte Scheere ist von 
Buck ton & Co. gebaut und für das Blockwalzwerk 
der Wisliaw Steel Works bestimmt: sie soll eine 
lieifso Bramme von 1007 mm Breite und 005 nun Dicke 
schneiden. Sie wird von einer Zwillingsmaschine mit 
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Cylindern von 660 mm Durclim. und 508 mm llu li be- 
trieben, das Febersetzungsvorhältnifs des Räder* Vor- 
Beleges ist 30:1. Die Excenterwelle hat 508mm Durch m. 
in den Lugerhälsen, die Deckel der Excenterwellen* 
lager werden von vier Holzen von 2<»7 min Durrlim. 



des Messersehlil lens, kehrt aber nach dem Sclmill in 
seine frühere Lage zurück. Auf der anderen Seite 
der Scheere ist ein hydraulisch verstellbarer Hub- 
begrenzer .)/ angebracht, um die Längen der ahge- 
schnitlenen Stücke zu bemessen, die von 150 mm bis 




Abbild. £ 
Seitfninmchl 



D u mpf - Blocks c beer e 
von Lambcrhui Ar Co. 



niedergehalten, welche durch die Ständer von oben bis 
unten hindurchgeheu. Während ein Block ahgesclieert 
wird, wird er auf dem Ambofs der Maschine durch 
einen sellxl lhfitig wirkenden hydraulischen Druck - 
Stempel F (Fig. 4), der mit 20 t drückt, niedergeliallen : 



zu 2443 mm variireu können. Zeiger und Thcilung 
dienen zum Messen. Der Hubbegrenzer kann mit 
einem hydraulischen Kippcylinder so abgedreht 
werden, dafs er Irei über den verrückenden Block 
zu liegen kommt, während letzterer bei «lein Vor- 




dadurch wird der Block verhindert, unter der Wirkung rücken aut den Tragwellen ungehalten und auch 

tles Schnitts nach aufwärts zu kippen. Der übrig- wieder zurück gesell oben werden kann, bis er in 

bleibende Tlieil des Blocks ruht auf dein Hollapparat die genaue Lage für den Schnitt gebracht ist, welche 

welcher von einem hydraulischen Cvlinder, der einen leicht bis auf Brueht heile eines Zolles regul irt 

consla iiteu Druck von 20 t ausübt. von unten gestützt werden kann. 




I.) a m p f - B 1 n c k s c h e e r e 
von Buck tun A* Co. 



wird, so dals der Block in «ler Höhe gehalten und 
verhindert wird, mit seinem hinteren Ende unter der 
Wirkung des Schnitts abwärts zu kippen. Beide Tlieile 
des Blocks bleiben also gezwnngenerweise annähernd 
horizontal, infolgedessen werden die getrennten Enden 
rechtwinklig ahgcscluiitten und sind nicht merklich 
verscherbt. Der Kollapparat C sinkt unter dem Drucke 



Blechwalzwerke. In England worden Bleche 
von »/* Zoll Dicke und darüber in Reversir-Walz- 
werkon ausgewalzt, namentlich jvenn sie von grolser 
Fläche und grofsem Gewichte, und also schwierig zu 
handhaben sind. Auf den Abbildungen 0 bi' s i-a das 
Blechwalzwerk dargeslelll, das die Firma Lnmhcr- 
lon Ar Co. den Wisbaw - Werken geliefert hat. 
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Im allgemeinen werden zur Herstellung von HIeclien 
mittlerer Dicke zwei Wnlzgerüste verwendet, mit Fertig- 
walzen in Ilartgufs wie gebräuchlich. Die Walzen 
haben *24-14) mm Dünge und 762 mm Durchmesser. 
Die beiden olteren Walzen haben einen Hub von 
457 mm und werden hydraulisch entlastet. Die Stell- 
schrauben der Blockwalzen werden durch ein Paar 
kleine horizontale Dampfmaschinen mit der erforder- 
lichen Geschwindigkeit Itewegt. Die Hartwalze wird 
hier von Hand aus verstellt. 




Dampf- Block schee re von Uuckton & Co. 

Vor und hinter den Walzen befinden sich bewegte 
Hollen, welche von einem Paar verticaler Maschinen 
angetrieben werden, die so aufgestellt sind, dafs der 
Maschinenfdhrer die Operationen abersehen kann. 
Vor dem Gerüste erstrecken sich die Hollapparate auf 
eine betracht liehe Entfernung, hinter demselben aber 
nur auf eine kurze; hier werden sie durch einen 
Hollcnapparat 7’ ergänzt, welcher beiden Gerüsten dient 
und die Brammen oder Platten quer von dem Vorwalz- 
werk weg bis zu dem Fertigwalzwerk fährt. Der Rollen- 
lisch und die Hollen werden von einem Paar verticaler 
Maschinen in der gewöhnlichen Weise angetrieben. Der 
Tisch fahrt in einer Grube, seine Hollen liegen iin 
Niveau der Hüttensohle, das fertig gewalzte Blech 
kann rasch und ohne Anstand auf ihn geschoben werden. 

ln einer Linie mit diesem Gerüste befindet sich 
ein Walzgerüst für Hundeisbleche von den gröfsten 



Abmessungen. Die Walzen sind 3760 mm lang 
und halten 1016 mm Durchmesser, die Oberwalze 
wird hydraulisch entlastet. Die Einbaustücke sind 
von Stahl mit schweren Bronzelagerschalen. Dieses 



10 zöllige« Vor walzwerk. 

Abbild. 6. 

Blechwalzwerk von Lamberlon «Jt Co. 

Gerüst ist mit einer Schraubenslellvorriehtung ver- 
sehen, die von horizontalen Maschinen angelriehen 
wird, die auf dein oberen Theile eines der Gerüst- 
stander angebracht sind ; jede der Schrauben kann 
für sich allein bewegt werden. 
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Die Spindeln (5*) zum Aut l eiben der grofsen 
Walzen sind lang, um den Neigungswinkel zum An* 
treiben möglichst klein zu halten, sie beeleben, wie 
auch ihre KupplungsmulTei), aus Stuhl. Vor und hinter 
dem Gerüste sind vollständige Hollnpparatc, welche 
von einem Paare verticaler Maschinen E angelrieben 
werden, die so aufgestellt sind, dal's sie auch den 
Hollapparat des Vorwalzwerks autreiben können. 

Das Walzwerk wird von einem kräftigen und 
leistungsfähigen Paar von Reversirinaschiiten betrieben, 
welche von Dune au Stewart A' Co. in Glasgow 
gebaut worden sind : die C) linder haben 1320 mm 
Durchmesser bei 1527 mm Hub. Das Verhält uifs des 
Rädervorgeleges ist 2: I. 

Trio- Blee h w a Iz werk e. Walzwerke dieser Art 
sind selten in England, aber hüulig in Amerika: dort 
hülfen diese Walzwerke zwischen zwei grofseti Walzen 
eine kleinere: sie leisten mehr in einer gegebenen 
Zeit und arbeiten billiger als die Revcrsirwalzwerke, 
und zwar deshalb, weil : 

I. zum Autreiben eine äufsorsl dampfspnretide 
Maschine verwandt werden kann , namentlich 
wenn Wasser zur Condensation vorhanden isl 
und dreifaches Verbundsystem mit selbstthätiger 
Ventilsteuerung angewandt wird. 



2. das Walzwerk mit höherer Geschwindigkeit be- 
I trieben werden kann, 

‘ 3. der Zeitverlust für das Utnkeliren in Wegfall 

kommt, 

i. die Rieche deshalb rascher und dünne Rieche von 
grofseti Flächen auch mit gröberer Genauigkeit 
in ihrer Dicke und in besseren Verhältnissen für 
ihre Prüfung liergestellt werden können, 

5. in einer gegebenen Zeit ein gröberes Ausbringen 
erzielt wird. 

Das sind erhebliche Vorzüge, ihnen stellen aller- 
dings folgende Nachtheile gegciiütier : 

1. die Kosten eines Trio mit Zubehör sind vielleicht 
etwas gröber als die eines Rcverair- Walzwerks und 
I 2. diu Kosten der Unterhaltung sind etwas höher. 

Bei sorgfältiger Ausführung werden diese Nach* 
j (heile sich kaum beroerklich machen. Ein Trio-Blech- 
walzwerk im Betriebe zu sehen ist ein wahres Ver- 
| gml gen, und der (hm! rast mit einem gewöhnlichen 
Reversir-Duo springt sehr in die Augen. Die Ver* 
i Wendung des Trios ist aber beschränk! auf die Her- 
stellung von (ilechefi voll kleinem und minierem Ge* 
| wiclitc und von mittlerer Breite. 

I (Fortsetzung folgt.) 



Referate und kleinere Mitthcilungeii. 



Transport außergewöhnlich grober, das Normal* 
profil überschreitender Schachtriugc auf der 
Eisenbahn. 

Wie sehr das Eisenbahnwesen sich auch ent- 
wickelt hat. nach einer Richtung hin steht es leider 
vor einer festen Grenze, und das ist das Nut mallade- 
protil. Zu der Zeit , als sein© Festsetzung erfolgte, 
hat man wohl geglaubt, dafs seine Abmessungen für 



war eine liebte Weite dieser Ringe von 3650 mm hezw. 
ein äufsorer Durchmesser von 3900 mm bei l'ltm 
Breite das Maximum für den Versand durch die Eisen- 
bahn und stand das Norinalladepiotil dem dringenden 
Wunsche nach einem grölseren Durchmesser für die- 
jenigen Schächte, welche der Gebirgsverhältuisse wegen 
abgebohrt und mit gußeisernen Ringen ausgekleidet 
werden müssen, als Hiuderuifs entgegen. 
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alle Fälle genügten, jedoch bat die Industrie bei ihrer 
fortschreitenden Entwicklung das Normalprofil schon 
oftmals als ein Hcmimiifs für die Lösung der ihr ge- 
stelllen Aufgaben empfunden und Mittel und Wege 
gesucht, tun die gesteckten Grenzen zu erweitern. 
Zu diesem Zwecke hat man Special wagen gebaut, bei 
welchen der über den Rädern liegende Wagenhoden 
durchbrochen oder versenktest, um den Raum bis 
nahe zu den Scluenen ausnuLzen zu können. Dadurch 
wurden manche sonst unmöglich.- Transporte aus* 
führbar, z. B. die Versendung der grofseti gußeisernen 
Ringe zum Auskleiden von Bergwerk sschächleu. Bisher 



Durch das einsichtsvolle und sehr dankenswert!)© 
Entgegenkommen der Eisen bahn Verwaltung ist null, 
soweit es überhaupt noch möglich ist. die Grenze für 
den Durchmesser dieser Ringe erweitert worden, in- 
dem die Verwaltung sich (»ercit erklärte, die Geleis© 
unter verschiedenen Brücken tiefer zu legen und die 
Versendung von Schacht ringen, die das Normalprofil 
um 300 mm überragen, in Sonderzögen zu bewirken, 
die nn Sonntagen, wo der übrige Güterverkehr ruht 
und diesen außergewöhnlichen Transporten eine be- 
sondere Aufmerksamkeit gewidmet werden kann.^ge» 
fahren werden. 
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Derartige Sonderzüge mit je 0 dieser groben \ 
Schacht ringe (siehe vorstehende Ahhildung), die 1 
ihrer Eigenartigkeit wegen Jedem, der sie zu sehen j 
Gelegenheit hat, auffallen, werden tur längere Zeit 
jeden Sonntag von dem Werk der Firma Haniel & 
Lu eg in Düsseldorf-Grafenberg, welches diese groben : 
.Schachtringe als Speeialität herstellt, nach der Zeche | 
VictorS^ Station Rauxel, und später nach der Zeche 
A. v. llanseinann hei Mengede gefahren. Selbstredend j 
ist der Transport so aufsergewöhnlich grnfser Gegen- 
stände nur auf solchen Strecken möglich, wo eine 
Tieferlegung der Geleise oder eine Hfiherlogung von 
L eher rrdiru ngen stattlinden kann, und ist überall da 
ansgeschlosen, wo Tunnels nicht zu umgehen sind. 
Jedenfalls ist es aber dankbar anzuerkennen, dab die 
Eisenbahn Verwaltung bestrebt ist, das Normalprotil ; 
da, wo es möglich ist, zu vergröbern. 



Manganerzlager iin Gouvernement Jekaterinoslaw. 

Rufsland besitzt, abgesehen von den bekannten ! 
kaukasischen Erzlagern, auch im europäischen Theile | 
abbauwürdige Lagerstätten von Manganerzen. Eine 
solche befindet sich nach einer Mitllieilung von | 
Glase na pp im Jekaterinoslawschen Kreise des 
gleichnamigen Gouvernements, in des Nähe des Städt- 
chens Nikopol. Das Manganerz, Pyrolusit, findet sich [ 
dortseihst in einer Tiefe von 3 bis 15 Saschen (= 6,4 \ 
bis 32,0 m) in einer initiieren Mächtigkeit von 2 Arschin 
{ - 1,42 m), während die maximale Mächtigkeit bis zu 
3'/i Arschin ( - 2,49 m) steigt. Die horizontale Aus- 
dehnung des Lagers scheint noch nicht heknnnt zu 
sein. Der durchschnittliche Gehalt au metallischem 
Mangan beträgt 44 %. Für die Abfuhr der Erze ist 
das Lager günstig gelegen. Bei der gegenwärtig 
vorzüglich entwickelten und in raschem Aufblühen 
Iregriflenen südrussischen Eisenindustrie dürfte der | 
örtliche Absatz bald einen beträchtlichen Umfang ; 
annehmen. Einzelne der dortigen Hütten arbeiten 1 
schon seit Jahren mit diesem Erz. 

(Chemiker-Zeitung Report 1890 S. 301.) 

Notblage der Italien Ischen Eisen* und Stahl- 
industrie. 

Wie der „Corricrn di Napoli 1 * vom 15. Nov. 1896 
mittheiit, hatten einige bedeutende italienische Eisen- 
und Stahlwerke den Handelsminister auf die schwierige 
Lage, in der sie sich infolge der im Inlande herrschen- ! 
den Geschäftsflaue z. Z. befänden, aufmerksam gemacht. ; 
Behufs Abhülfe der I gestehenden Nothinge verlangen 
sie Rückvergütung der gezahlten Einfuhrzölle aufGuls- 
eisen und Brucheisen, sowie Frachtermäßigungen auf 
den Eisenbahnen. Die Antragsteller versprechen sich I 
namentlich Vorllieile von der Ausfuhr ihrer Fabricate 
nach dem Orient. 

Eiserne Spundwände. 

Beim Bau der Pfeiler zu der Bonner Rheinbrücke i 
werden eiserne Spundwände aus J- Eisen durch die | 
Unternehmern rma R. Schneider, Berlin, hergeslellt. 




Die 14,5 in langen T- Eisenträger werden in zwei 
verschiedenen Profilen benutzt und eingcrammt, wie 
dies die Skizze der Kopffläcben zeigt. Hierdurch wird 
ein ganz ungewöhnlich fester Verband erzielt, der 
sich nicht in den Fugen lösen kann, an welchen alle 
und jede sehr widerstandsfähige Kreiizpfciler bilden. 



Spanien. 

In den letzten 16 Jahren betrug die Erzeugung an: 



Jahr 




Eiaenerx 

t 


! Steinkohle 
t 


! Braun- 
1 kohle 
t 


i 

| Roheisen 
t 


Stahl 

t 


1880 


3 


565 338 


825 


790 


21 388 


1 85939 




? 


1881 


3 


502 681 


1 171 


410 


1 38472 


: 11+39* 




385 


1882 


t 


720 293 


l 165 


517 


1 30 738 | 


Hu ml 




554 


1883 


4 


526 279 


1 041 


480 


! 26 270 j 


139 940 




? 


1884 


3 


907 266 


952 


970 


26 380 


18+363 




373 


1885 


3 


933 298 


919 


410 ! 


26 461 


159 445 




361 


1S86 




166 946 


977 


559 


23 873 


156 40+ 


20 


261 


1887 


6 


796 266 


1 021 


251 


17 051 


ISS 631 




? 


1888 


5 


609 876 


1014 


720 


21 846 


414 116 




? 


1889 


5 


710 640 


1 121 


437 


29 320 


197 87+ 


19 


124 


1890 


6 


065 113 


1 212 


089 


26 307 


179 784 


63 


011 


1891 


5 


122 784 


1 262 


5101 


37 187 


478+60 


69 


902 


1892 


5 


041 317 , 


1392 


326 


33 710 


SU +36 


57 


509 


1893 


5 


419 070 ; 


1 481 


794 


35 315 


43+ 563 


71 


582 


1894 


5 


352 353 


1 659 


274 


48 460 


443 798 


62 


853 


1895 


5 


51 1339 


1 739 


075 | 


44 708 


406 +54 


76 


801 



(„Rovista Minen», Metaliirgic» y de Ingenieria“ 18ÜÖ, S. 388.) 
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Sinzig* Klammern. 

Die in nachstehender Fig. 1 dargestellten, von 
dem Kölner Architekten Sinzig erfundenen und durch 
Gebrauchsmusternummer 61 634 geschützten Klammern 
dienen zum Befestigen von 
Fubbödei) und Decken an 
eisernen J- Trägern. 

Fig. 2 stellt einen Quer- 
schnitt durch einen Fußboden 
und eine Deckenlag« aul 
I* Eisen dar. Der Länge nach, 
also parallel auf der Finnische, 
wird eine Holzleiste angebracht, 
^^^** **' die dann mit Sinzig-Klammern 

wechselseitig, also einmal von 
rechts und einmal von links, 
in Abständen von etwa 5(J bis 
60 cm auf der Flanlschc des 
J- Eisens befestigt werden. Da 
die untere Seite der Finnische 
des letzteren nach dein Stege 
zu verstärkt ist, so ziehen die 
Klammern die Leiste fest an, 
wodurch eine Verschiebung 
derselben unmöglich ist. Auf 
der erwähnten Leiste kann 
man mittels Nägeln, Draht- 
stiften oder Schrauben jede 
Art von Holz-, Cement- oder 
Gipsdielen befestigen. Fig. 2 
zeigt aber auch in dem unteren 
Theil die Befestigung einer an- 
deren Leiste mittels Sinzig- 
Klammern zum Zweck der An- 
bringung von Decken aus Holz-, 
Gement* und Gipsdielen, Holz- 
vertäfelungen , Lattendecken, 
Drahtgeweben sowie Schilf- 
rohrdecken u. dergl. — 

Als Vortheile der Sinzig-Klammern werden an- 
gegeben: billige, schnelle und solide Herstellung von 
Fußböden. Decken und Zäunen sowie leichteres und 
schnelleres Abrichten als hei Holzbalken. Der Preis 
stellt sich auf 3,20 Jf für 100 Stück. Die Allein- 
fahrication und «len Vertrieb dieser Klammern hat 
die Firma II. Köttgen&Co. in Berg. -Gladbach und 
Köln übernommen. 
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Elektrolyt* Zink. 

Wie wir der .Zeitschrift für Elektrochemie 11 ent- 
nehmen, ist nunmehr den Elektrischen Zink* 
werken in Duisburg die schwierige Aufgabe der 
elektrolytischen Füllung des Zinks aus wässerigen 
Lösungen in Form von hinreichend dicken und dichten 
Platten gelungen. 

Die Duisburger Zinkwerke verarbeiten die Ab- 
brände der stark zinkhaltigen westfälischen Schwefel- 
kiese. allein das von Professor Dieffenbach in 
Darmstadt ausgearbeitete Verfahren wird streng geheim 
gehalten. Es ist indessen anzunehmen, daß die Ab- 
brände einem Laugereiprocesse . vielleicht mit vor- 
heriger Röstung unterworfen werden, und es gelingt 
dabei, den Zinkgehall der Ahhrände bis auf etwa 0,5 % 
auszubringen. Aus den gereinigten Laugen gewinnt 
man gegenwärtig durch Elektrolyse monatlich etwa 
90 t Zink. 

Dafs nicht nur die technischen Schwierigkeiten 
überwunden sind, sondern dafs sich das Verfahren 
auch in finanzieller Hinsicht liewährt, geht aus dem 
Umstande hervor, dafs für das kommende Jahr eine 
wesentliche Vergrößerung der Anlage in Aussicht 
genommen ist. Die Qualität des augenblicklich ge- 
lieferten Producles ist jedenfalls ausreichend, dem 
.Elektrolyt -Zink“ einen dauernden Platz auf dem 
Metallmarkte zu sichern. 

Die Dampfkr&ft In Preußen im Jahre 1896. 

Nach einer Mittheilung der Statistischen Cor- 
respondenz hat sich die Zahl der Dampfkessel und 
Dampfmaschinen in Preufsen mit Ausnahme der in 
der Verwaltung des Landheeres und der Kriegs- 
marine benutzten, sowie der Locomotiven zu Anfang ; 
1896 gegen das Vorjahr in folgender Weise vermehrt: 



Di« Zahl d«r 


1896 


1896 


Zunahme 

1896 


Feststehenden Dampfkessel 


57 841 


58 9« 


1131 


. Dampfmaschinen 


60 188 


6* 61 1 


4143 


Beweglichen Dampfkessel 
Davon mit einer Maschine 


15 637 i 


15975 


1 338 


verbunden 


15 168 


15526 


358 


Binnenschiffahrts-Kessel . 


1 516 


, 1 562 


16 


, Maschinen 


1 465 


1 513 


48 


Seeschiffahrts-Kessel . . 


5« n 


516 


12 


« Maschinen . 


369 


I 387 


18 



Auf frühere Jahre zurückgreifend, findet man iri 
Preufsen 



Zu Anfang 


Fest- 

stehende 

Dampfkessel 


Zunahme 
gegen (Jan 
Vorjahr«/» 


Bewegliche 

Dampfkessel 


Zu- oder ( - ) 
Abnahme®,., 


1886 


42 956 


3,71 


10 101 


9,90 


1887 


41 207 


2,91 


10 891 


7,82 


1888 


45 575 


3,09 


11 571 


6,24 


1889 


47 151 


3,46 


12 177 


5.24 


1890 


18 538 


2,94 


12 822 


5,29 


1891 


49 914 


2,83 


13 769 


7,39 


1892 


51 470 


3,12 


14 706 


6,81 


1893 


53 02 V 


3,02 


15 725 


6,93 


1894 


55 605 


4,87 


15 335 


2,4s 


1895 


57 82t 


3,99 


15 637 


1.97 


1896 


58 945 


1,94 


15975 


2,16 



Wir sehen also, dals die Zunahme der vornehm- 
lich in der Industrie verwendeten feststehenden 
Dampfkessel während des Jahres 1895 seit zehn 
Jahren die geringste war. Nachdem diese Vermehrung 
stets über 2ü6, oft über 3 und 189V sogar über 4% 
jfilirlich betragen hatte, ging sie im Laufe des Jahres 
1895 auf unter 2% zurück. 



Was die Verminderung der beweglichen 
' Dampfkessel zu Anfang 1894- gegen das Vorjahr 
anlangt, so kam dieselbe vornehmlich daher, dafs im 
Jahre 1893 in Preufsen zahlreiche bewegliche Dampf- 
kessel durch die Behörden als feststehende Anlagen 
genehmigt bezw. anerkannt worden waren. Dieser 
Umstand liefs gleichzeitig die Zunahme der fest- 
stehenden Dampfkessel etwas stärker erscheinen, als 
sie in Wirklichkeit war. 

d. i. Verb, d Dampfkc*i»el-Ueb*rw;«chung»- 
V er eine* 18516. S.514.) 



Krlegssehiffbau in Großbritannien im Jahre 1896,* 

Von britischen Werften liefen irn verflossenen 
Jahr 59 Kriegsschiffe vom Stapel, deren Gesammlwerlh 
irn tiefeclitszustande sich auf 215 Mill. Mark Mief. 

I Der Gesammttonneiigehalt betrug 1 55 849 t, die Stärke 
I der Maschinen 377 980 HP. War auch in früheren 
1 Jahren die Uesammttonnenzahl schon gröfser (1892: 
168 596 t), so steht der Werth der Kriegsschiffe, 

| welche im Jahre 1896 erbaut sind, unübertroffen 
i da: es liegt dies daran, dafs unter den 59 Fahr- 
I zeugen sich 30 Torpedokreuzer befanden , welche 
einen Durchschnittswert!! von 4000*4? für die Tonne 
gegen 1300*4? für Schlachtschiffe haben. Von den 
britischen Schiffen wurden auf den Staatswerften 
solche im Werth von rund 86 Mill., auf den Privat- 
werften solche im Werth von rund 68 Mill. Mark 
j erbaut: der Rest mit rund 60 Mill. Mark betraf 
1 Schiffe, welche für Japan, Brasilien. Chile. Spanien 
j und Argentinien hauptsächlich bestimmt sind. Die 
Krlmuung von britischen Kriegsschiffen gestaltete sich 
in den letzten 7 Jahren wie folgt: 



Jahr 


Staatswerfle 


1 Privat worfle j 


Zusammen 


Nr. f 


* 

t 


| ■ Nr. 


t 


1 Nr I 


t 


1890 


8 


22 520 


13 ! 


42 475 


41 


64995 


1891 


8 | 


68 100 


1 10 


39 150 ' 


' IS 


107 250 


1892 


9 1 


50 450 


13 


90750 i 


44 


141 200 


1893 


9 1 


32 400 


5 


1 910 


li 


34-310 


1894 


8 ! 


26 700 


IS* 


4 825 i 


47 1 


31 525 


1895 


8 ! 


70 350 


4s 


66 412 




136 762 


1896 


9 


71 970 


40 


36 515 | 


1 35 


108485 


Zu«. 


59 


342 490 


|| 114 


282 037 | 


1 173 


624 527 



Japan. 

Die Gesammteinfuhr von Eisen und Stahl, so- 
wie Eisen- und Stahlwuarcn hewerthetc sich im 
Jahre 1895 auf 10489189 Yen gegen 9178768 Yen 
im Vorjahre. 

Die wichtigeren hierher gehörenden Artikel waren, 
dem Eiiifuhrwerlhe nach geordnet, folgende: 





i«tc. 


1«4 




Yen 


Yen 


Stahciseu 


2 085 684 


1 339 033 


Eiserne Nägel .... 


1 278 056 


l :S34 0:17 


Eisen bah nmaterial . . 


1 253 343 


881 805 


Schienen 


925 531 


1 209 205 


Eisenplatten und Bleche 


918 458 


726 738 


Roheisen . 


673 795 


7411 554 


Eiserne Röhren .... 


604 753 


484086 


Stahl 


508571 


:«!4 305 


Zinnplatten 


251 131 


296 284 


Telegraphendraht . . . 


205 714 


142 214 


Eisendraht 


1 12 432 


84 811 



Zum M weitem überwiegenden Theil wurden 
aus Großbritannien eingelührl : Eisenbabnmulerial, 
Schienen, Roheisen, Eisenplatten, eiserne Röhren, 

* Vgl. «Stahl und Eisen* 1896 Nr. 84, S. 1028. 
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Stahl- und Weilsblech. Eiserne Nägel, Telegraphen- 
draht und Eisendraht können fast rein deutsche Artikel 
genannt werden. Jedoch trat für deutsche Nägel am 
Schlüsse des Berichtsjahres ein unerwarteter Wett- j 
bewerb seitens Amerikas auf, das plötzlich grofse I 
Mengen zu Preisen auf den Markt wart, die um 10 % ' 
niedriger waren, als die Einstandspreise für deutsche* 1 
Waare. Da der zur Nagel fabricalion in Amerika ver- 
wendete Draht zum grofsen Theil aus Deutschland 
bezogen wird, so liegt es auf der Hand, dafs die J 
amerikanischen Nägel unter dem Selbstkostenpreis • 
der Fabricanten verkauft sein müssen, und es sich 
also offenbar um einen Versuch handelt, wenn nöthig, 
selbst unter grofsen eigenen Verlusten das deutsche 
Fabricat vom japanischen Markte zu verdrängen. 
Obechon die amerikanische Waare hinsichtlich guten 
Aussehens und sorgfältiger Arbeit der deutschen weit 
nachsteht, so wurde sie doch dein deutschen Fabricate 
fiberall da vorgezogen, wo es auf die erwähnten Vor- 
züge des letzteren weniger ankam. All die deutschen | 
Interessenten wird daher bei einer längeren Fort- 
dauer der billigen Einfuhr aus Amerika die Krage 
benintreten, ob sie nicht im Interesse einer Erhaltung | 
des wichtigen japanischen Marktes auch ihrerseits zu 
einer, wenn auch nur zeitweisen Herabsetzung ihrer 
Kreise schreiten müssen. 

Bei dei Einfuhr von Stabeisen kommen iin wesen t- ! 
liehen Belgien, Großbritannien und Deutschland in i 
Betracht, jedoch gelangt das belgische Fabricat seiner I 
billigen Preise wegen in weit grölseren Mengen zur 
Einfuhr, als die britische und deutsche Waare. 
Die deutsche Arbeit wird nach wie vor geschätzt, und 
in Fällen, wo auf die Qualität besonderes Gewicht 
gelegt werden mufs, wird daher dem deutschen Eisen 
vor allem anderen der Vorzug gegeben, seiner höheren 
Preise wegen kommt indessen weder das deutsche 
noch das britische Erzeugnils lür gewöhnliche Zwecke 
mehr in Frage. 

Die belgische, britische und deutsche Einfuhr 
dellte sich iin Berichtsjahre und Vorjahre wie folgt: 

1886 18 »t 

Yon Yon 

Belgien 937 164 410006 

Großbritannien . 865 360 57 1 703 
Deutschland . . . *251 825 340 681 

Die in der japanischen Statistik für Großbritannien 
angegebenen Ziffern können jedoch nicht als mafs- 
gebend angesehen werden, da es sich bei der britischen i 
Einfuhr um grofse Mengen belgischen und seihst i 
■butschen Stabeisens handelt, die über Großbritannien ' 
verkauft wurden. 

Von sonstigen Metallen wurden Zink und 
Blei in erheblicheren Mengen eingeführt. Zink und , 
Zinkbleche werden von Jahr zu Jahr in gröfsereu 
Mengen eingeführt. Bei der Einfuhr von Zink im ' 
Besam int wert he von 134614- Yen war Deutschland 1 
mit 103038 Yen helheiligt; Zinkbleche, deren Ge- > 
sammteinfuhr sich auf 500802 Yen bewerthete, wurden j 
von Deutschland im Werlhe von 338576 Yen, von 
Orofs Britannien im Werthe von 145309 Yen einge- 
führt, während noch im Jahre 1892 die britische : 
Einfuhr die liedeutendere war. 

Blei kam wie in den früheren Jahren hauptsäch- 
lich von Großbritannien und Australien. Immerhin ' 
hat «ich der deutsche Anthcii von 1 1 809 Yen im 
Vorjahre auf 48508 Yen im Berichtsjahre gehoben. 

Bei der Einfuhr von Maschinen und In- 
strumenten ist der deutsche Anthei! zwar ein sehr 
vielseitiger, doch kommen nur wenige Artikel mit 
erheblicheren Ein fuhr mengen in Betracht. Die britische 
Einfuhr ist nach wie vor überwiegend. Bei einer 
Einfuhr im Werthe von 1 896 195 Yen war Deutsch- 
land mit 53023 Yen, Großbritannien mit 1 825920 Yen 
Mlieiligt. 



Die Einfuhr von Eiscnbahnntaterialien 
Eisenbahnwagen und Theilen derselben war im’ 
Berichtsjahre eine weit erheblichere als in den Vor- 
jahren, dagegen weist die Einfur von Locomotiven 
und Schienen einen Rückgang auf. Der Gesammt- 
werth der Einfuhr von Personen- und Güterwagen 
und Bestandteilen derselben betrug 743 169 Yen 
gegen 180622 im Vorjahre, woran Deutschland mit 
190457 Yen irn Berichtsjahre und mit 56987 Yen iin 
Vorjahre betheiligt war. Die deutschen Lieferungen 
waren, abgesehen von kleineren Beträgen für die 
Beshyhahn (Grubenbahn auf Shikoku), ausschließlich 
für die Kiushiuhahn bestimmt. 

Von den aus Deutschland im Üesammtwerlhe von 
117 496 Yen liezogenen Locomotiven und Locomotiv- 
inaschiiientheilen wurde gleichfalls der größere Theil 
für die Kiushiuhahn, der Rest für eine Eisenbahn- 
Gesellschaft auf der Hauptinsel eingeführl. 

(.D'-uttichv» HandeUarchiv* I80R, S. 774.1 



l)le Preußische Staatselsenhahnverwaltung. 

Die .Verkehrs-Correspondenz* bringt nachstehende 
interessante Zusammenstellung: 

Während die Convertirungder 4 procentigen Staats- 
anleihen in 3 V* procenlige nahe bevorsteht, und hei 
Fortdauer der gegenwärtigen Geldverhältnisse eine 
weitere Convertirung der 3 1 /* procentigen Staats- 
anleihen in 3 procenlige nicht ausgeschlossen ist, ge- 
währt das ungeheure Anlagekapital der preußischen 
Staatsebenhahnen von rund 6,8 Milliarden Mark be- 
reits eine Verzinsung von 5,66 %. Bei den fort- 
dauernden Mehreinnahmen, welche in den ersten 
7 Monaten des laufenden Etatsjahres schon wieder 
89990000 tl betragen, ist daher der Zeitpunkt nicht 
mehr fern, wo die Rente der preußischen Staats- 
eisenhahnen das Doppelte des Zinsfußes der Staats- 
anleihen betragen wird, ist dieselbe doch schon jetzt, 
wie nachstehende Zusammenstellung zeigt , allen 
übrigen deutschen Staatsbahnen weit überlegen. 



Preufsische Staatsbahnen 5,66 % 

Oldenburgische * 4,84 „ 

Mecklenburg-Schweriner Staatsbahnen 4,23 , 

Sächsische Staatshahnen 4,16 , 

Badische , .... 3,84 » 

Bayrische 3,40 . 

Württembergische „ 2,84 „ 



Noch glanzender zeigt sich die Rentabilität der 
preufsische» Staatshahnen, wenn wir dieselbe mit 
den österreichischen Staatsbahnen vergleichen, welche 
das Anlagekapital von fast 2 Milliarden Mark nur 
mit 2,74% verzinsen. Auch die englischen Eisen- 
bahnen. welche allerdings das riesige Anlagekapital 
von fast 20 Milliarden Mark verzinsen müssen, haben 
iin letzten Jahre nur eine durchschnittliche Dividende 
von 4,02% gegeben und bisher überhaupt nur ein- 
mal eine Dividende von 5 %, und zwar im Jahre 
1872, erreicht. Wenn hiernach die Preußische Staats- 
eiseuhahiivcrwaltuug in Bezug auf die Rentabilität 
nicht nur allen übrigen Slaatsbahnen, sondern auch 
dem grofsartigen englischen Eisenbahnnetz — aus- 
schließlich Privnlbahoen — voraugeht, so zeigt doch 
ein näherer Vergleich zwischen unseren Staats- und 
den englischen Privatbahiieu unter Zugrundelegung 
der Statistik von 1894, daß die ungünstigeren Er- 
gebnisse der letzteren nicht in dem System, sondern 
in der Verschiedenheit der Verhältnisse beruhen. 

Bei diesem Vergleich darf in erster Reihe nicht 
aufser Acht gelassen werden, daß unsere Slaatsbahnen 
init 26368 km ein Anlagekapital von nur 259745 t#, 
die englischen Bahnen mit 33 641 km dagegen ein 
mehr als doppelt so großes Anlagekapital voll 68583t)«# 
für 1 km erfordert haben, dessenungeachtet aber Ihm 
den letzteren die Gesammtausgabeii nur 56 der 
Betriebseinnahmen, bei den preußischen Stantshuliucn 
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60,03 % betragen. Es ist dies um so auffallender, i 
als der, höhere Betriebsausgaben erlordernde, Personell* ! 
verkehr auf den englischen Bahnen eine ungleich 
gröfsere Bedeutung hat als hei uns. Wenn schon in | 
England die kilometrischen Einnahmen aus dem 
Personenverkehr von 21 690 mehr als das Doppelte 
so grofs sind, als bei uns mit 9056 -Jf, so läfst doch 
erst die Zahl der beförderten Personen von 91 1,4 Mil- 
lionen gegen 360,9 Millionen der preul'sisehen Staats- 
bahnen die grofsartige Entwicklung des englischen 
Personenverkehrs iiu vollen Umfange erkennen. Da 
der Durchschnittsertrag für eine Person auf den eng- 
lischen Bahnen nur 0,62 -Jf, bei unseren Staatsbahnen 
dagegen 0,67 beträgt, so ist rnit Rücksicht darauf, 
dafs die englischen Bahnen zwar höhere Einheitssätze, 
dafür aber sehr weit gehende Ermäßigungen haben, 
zu schließen, dafs der Schwerpunkt der Personen- 
beförderung auf den englischen Bahnen in der Aus- 
bildung des Nahverkehrs beruht. 

Auch der Güterverkehr auf den 

(>rca('M»cht'n etigliselMm 

Staatshalt non 

im ganzen . . . 174,75 t pro km 329,6 t pro km 
davon Kohlen u. Erze 87,5 t pro km 238,1 t pro km 

zeigt in der Zahl der auf den englischen Bahnen be- 
förderten Tonnen einen fast doppelt so grofsen Um- 
fang als auf den preußischen Staatshahnen, und lülst 
ebenfalls darauf sehliefsen, dafs auch der Schwer- 
punkt des englischen Güterverkehrs im Nahverkehr 
liegt — eine Annahme, die auch dadurch bestätigt 



wird, dafs die Einnahme aus dem Güterverkehr aul 
den englischen Bahnen für eine Tonne Kohlen nur 
1,56 <.H, auf den preufsischen Staatsbahnen dagegen 
3,3 t*f beträgt. 

Schliefslieh können wir nicht unerwähnt lassen, 
dafs die englischen Eisenbahnen an Gepäck- und 
Güterwagen im ganzen 624240 Stück oder auf 10 km 
Betriebslänge 185,6 Stück, die preufsischen Staats- 
hahnen dagegen nur 228263 Stück oder auf 10 km 
Betriebslänge nur 86,5 Stück besitzen. 

Audi wenn in Betracht gezogen wird, dafs die 
Güterwagen der englischen Bahnen meist eine ge- 
ringere Tragfähigkeit haben, so scheint in den vor- 
angegebenen Verhält ifszahlen, sowie in der Thal- 
Sache, dafs der Wageninangel auf den englischen 
Bahnen nur dem Namen nach liekannt ist, eine Be- 
stätigung dafür zu liegen, dals die englischen Bahnen 
reicher mit Betriebsmitteln ausgestattet sind. 

Die 25 Jährige Jubelfeier 

des Bestehens der Maschinen- und Armatur- 
fabrik vormals Klein, Schanzlin & Becker in 
Frankeiithal (Pfalz) wurde am 5. Deceinher v. J. durch 
ein Bankett festlich begangen, ln der Festrede wies 
Director Klein auf die Gründung und Weiter- 
entwicklung der Fabrik hin. Die Arlieiterzahl ist in 
den verflossenen 25 Jahren von 12 auf 620 gestiegen, 
während sich die Zahl der Beamten und Werkmeister 
jetzt auf 60 beläuft. Der Jahresumsatz beträgt rund 
2 Millionen Mark. 



ßttcherschau. 



Fridolin Reiser, Du.* Härten de» Stahl s in 1 ftenrie 
und Praxis. Leipzig, Arthur Felix. 

Das zuerst im Jahre 1880 und nunmehr in zweiter 
Auflage erschienene Werk eharakterisirt sieh sehr gut 
durch die Worte des Verfassers, dals zwar die Fach- 
literatur eine sehr reiche sei. indessen an jener Grenze 
sehr spärlich werde, wo die Fabrication auf höre und 
die Verarbeitung beginne. Der Titel ist eigentlich 
zu bescheiden. Er sollte etwa lauten: .Die Eigen- 
schaften und Behandlung des Stahls“. Demi nahezu 
die Hälfte der gediegenen Arl»eit ist den chemischen 
und physikalischen Kigenschuneit des Stahls gewidmet, 
der Beziehung der Gattung des Stahls zur Verwendung 
desselben und den Prüfiiiigsrnetliodeii. 

Eine sehr gründliche Behandlung ist dem eigent- 
lichen Kapitel, dem Härten, zu tlieil geworden, wobei 
die Besprechung auf die wichtigsten Formen des ver- 
arbeiteten Stahls, aul die verschiedensten Werkzeuge, 
ausgedehnt ist. Die Ursarhen der Mißerfolge und die 
Mittel zum Ausgleich derselben sind eingehend be- 
sprochen. Auch das Schweißen ist in Rücksicht 
gezogen. Den Sehlufs bildet ein kurzes, aber inter- 
essantes Kapitel über die Veredlung des Stahls. 

Auch die neueren Theorien über die verschiedenen 
Moditicalionen des KohlcnstolTs haben in der neuen 
Auflage ihre Stellung gefunden, so dafs das Ruch in 
Wirklichkeit Alles enthält, was über den Stahl, seine 
Eigenschaften und Behandlung zu sagen ist. 

Das Werk kann nicht nur den Verarbeitern des 
Stahls, den Werkzeugtabriennten, sondern auch den 
Stuhlrabricanteii warm empfohlen werden. Hdk. 

Spaniers (irofser Handatlas in 1 50 Kartenseiten 
nebst alphabetischem Nnmenvcrzoiehnifs. Hierzu 
150 Folioseiten Text, enthaltend eine geogra- 



phische, ethnographische und statistische Be- 
schreibung aller Theile der Erde. Von Dr. A 1 fred 
Hetlner, a. o. Prof, an der Universität Leipzig. 
Mit etwa 000 Karten, Plänen und Diagrammen. 
Leipzig, Otto Spanier. 20 -Jf . 

Der gute Gedanke, mit einem grofsen Atlas einen 
I erläuternden Text zu verbinden, hat in dem vor- 
stehenden Werke seine glücklichste Durchführung ge- 
funden. Auf 150 Folioseiten wird der Ia'ser nicht 
allein über die Erde im allgemeinen, sondern auch 
über die Bodengestallung, Ober da* Klima, über die 
Thier- und Pflanzenwelt, filier die Bevölkerung, die 
wirtschaftlichen Verhältnisse u. s. w. der einzelnen 
l^änder und Staaten auf das eingehendste unterrichtet 
und so zum verständnisvollen Gebrauch der zahl- 
; reichen Karten vorbereitet. Die letzteren sind, wie 
das von der Spamerschen Vcrlagshandlung nicht anders 
| zu erwarten war, von einer grofsen Feinheit in der 
i technischen Ausführung, die zugleich mit einer wohl- 
tuenden Uebersichtlichkeit der ganzen kartographi- 
schen Darstellung gepaart ist. Zahlreiche Stichprolien 
lial>en den Unterzeichneten von der Zuverlässigkeit, 
Genauigkeit lind Vollständigkeit «1er Karten überzeugt. 

: Nur in einem Falle haben wir einen allerdings auf- 
I fälligen Unterlassungslebler bemerkt. Auf Karle 19/20 
| Deutschland, Höhenschichlen und Geologische Karte, 
| ist nur «lie Niederschlesische, nicht aber die Ober- 
schlesische productive Steinknhlenformation einge- 
zeichnet. Es erscheint dringend wünschenswert, dafs 
| dies bei einer Neuauflage des Werkes nachg«'holt 
werde. Ein von Carl Wolf bearbeitetes alpha- 
betisches Register erleichtert «len Gebrauch des Karten- 
werks, welches ebenso sehr der deutschen geo- 
j graphischen Wissenschaft wie dem Verfasser und Ver- 
I leger zur lii>clisteii Ehre gereicht. Dr. W. beumer. 
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Friedrich Wilhelms- Hütte zu Mülheim a. d. Ruhr. 

Der Bericht des Vorstandes lautet: „Die für da> 
Geschäftsjahr 1895/96 am HO. Juni 1896 gezogene Bilau; 
schliefst nach Deckung aller Geschäfts- und Handlung* [ 
Unkosten mit einem Ueberschuß von 192 382,72 Jf . J 
Nach Abzug der Ohligatiuiiszinsen in Höhe von 60(XX) Jf ; 
verldeiht ein Gewinn von 432382.72 Jt und hiervon 
wurden für Abschreibungen 179 889,77 ,H abgesetzt. 
Somit verbleibt ein Reingewinn von 252492,95 «.#. 

Die im vorigen Geschäftsbericht in Aussicht ge- 
nommene Vermehrung des Umschlags hat im Hoch- 
ofenbetrieb und im Maschinenbau unsere Erwartungen 
vollkommen erfüllt. Der Rechnungswerth aller ab- 
gehetzten Erzeugnisse ist von 4 <>81 855,05 des Vor- 
jahres einschliefslich einer Werthverminderung der 
Vorräthe von 222271,60 -.ff im Berichtsjahre auf 
5558585,15 ,# gestiegen, trotzdem die damals von 
uns befürchtete Einschränkung der Betriebsthätigkeil 
in unseren Giefsereien, ungeachtet der gröfsten An- 
strengungen, nicht hat abgewendet werden können. 
Die GuEswaarenerzeugung ist von 27 842 t auf 21 422 I 
zurückgegangen, und da auch die Verkaufspreise, ins 
besondere von Röhren, bis in die letzten Monate des 
Geschäftsjahres, in denen eine inäfsige und seithei 
stetig gewesene Besserung eintrat, sehr gedrückt und 
den gestiegenen Rohmaterialpreisen gegenüber viel 
zu niedrig waren, so wurde das Gesamint-Geschäfts- 
ergebnil's durch die ungenügende Entfaltung des 
Gießereibetriebes leider ungünstig beeinflui'st. 

Im lauienden Geschäftsjahr ist die bereits erwähnte | 
Besserung des Gufswaaren- und Böhreumarktes zwai 
anhaltend, so dafs der gesteigerte Bedarf eine an- 
sehnliche Verringerung der Lager bestände herbei 
geführt liat, aber weder eine ausreichende Beschäftigung 
in schweren Röhren, noch eine solche Erhöhung der 
Preise ist möglich gewesen, wie es rücksichtlich der 
allgemeinen Lage der Eisenindustrie hätte stattßnden 
müssen. Der ungünstigen Lage der Giefsereiabtheilung 
gegenüber ist der Verlauf des vorigen und noch mehr 
»ler Stand des gegenwärtigen Geschäftsjahres für 
unsere sonstigen Betriebszweige als befriedigend zu 
bezeichnen. Der Hochofen! »et rieh war unausgesetzt 
regelmäßig und die von 55789 t iin Vorjahre auf 
58358 t im Berichtsjahre gestiegene Erzeugung beider 
Hochöfen von Hämatit- und Gießereiroheisen fand 
Hotten Absatz, Der gestiegene Begehr hat bessere 
Preise und außerdem belangreiche Aufträge zur Folge 
gehabt. Im Hinblick auf diese Thalsache und ge- 
stützt auf eine weitere Vermehrung der Roheisen- 
erzeugung im laufenden Geschäftsjahre dürfen wir ein 
günstiges Ergebniis aus dem gegenwärtigen Hoch- 
ofenbetrieb in sichere Aussicht nehmen. Nicht minder 
günstig hat sich der Betrieb unserer Maschinenfabrik 
gestaltet. Im Berichtsjahre wurden 3360 t Maschinen- 
Iheile hergestellt gegen 2453 t des Vorjahres. Da 
alle Maschinenfabriken schon seit Jahresfrist unaus- 
gesetzt gute Beschäftigung hatten, so war es möglich, 
mit »len Preisen der Maschinen den steigenden Prcis- 
i«.-wegungen auf dem Eisen- und Kohleumarkle zu 
folgen. Die Nachfrage in Maschinen aller Art, ins- 
besondere in Hütten- und Bergwerksmaschinen, ist 
noch immer so stark, dafs wir auf eine gute Be- 
schäftigung unserer Maschinenbaunnstnlt ülier das 
laufende Geschäftsjahr hinaus um so sicherer zählen 
können, als wir schon mehrere grofse Maschinen in 
Auftrag haben, deren Lieferfristen in das Geschäfts- 
jahr 1897/98 fallen. In unseren früheren Jahres- 
berichten haben wir mehrfach dargelegt, daß wir 
den Vertrieb unserer Erzeugnisse nach dein Auslande 
nicht entbehren können. Nicht nur Röhren für Gas- 



[ und Wasserleitungen, sondern auch Dampfmaschinen 
haben wir seit einer Reibe von Jahren dem euro- 
päischen und dem überseeischen Auslande geliefert. 
Um die bisherige mit Erfolg verbundene Pflege der 
Auslandsgeschäfte auch auf Afrika mit Naclnlruck 
nuszudehtien, haben wir uns mit verschie»leneu her- 
vorragenden industriellen Firmen zu einer Aclien- 
gesellschaft vereinigt, die ihren Silz unter der Firma 
„United Engineering Company Limited“ in Johannes- 
burg hat und mit einem Kapital von 50000 £, an 
dem wir mit einem Zehntel betlieiligt sind, ausgerüstet 
ist. Die Geschäflsthätigkeit der Gesellschaft hat am 
1. April 1896 begonnen und heute bereits so ansehn- 
liche Erfolge erzielt, dafs unsere Kapitaleinlage zweifel- 
los schon im ersten Jahre gute Zinsen einbringen 
wird. Aufserdem dürfen wir uns einen guten Absatz 
von Röhren und Maschinen nach Südafrika versprechen, 
in diesem Unternehmen überhaupt alter eine werth- 
volle und sichere Grundlage für regelmäfsige Aus- 
landsgeschäfte erblicken.“ 

Der Aufsiehtsrath stellt den Antrag: nach Ucber- 
weisung von 12 500 ,H zum Reserf'efonds und nach 
Bestreitung »ler statutarischen und vertragsmäßigen 
Gewiimant heile von 29968,31 «,# auf die Prioritäß- 
actien eine Dividende von 7 96 und auf die St&mm- 
actien eine Dividende von 1 %, iusgesammt 197972,50,# 
zur Vertheilung zu bringen, aus dem alsdann noch 
erührigcnd<m Betrage von 12052,11 die üblichen 
Gewinuuutheile und Belohnungen au Beamte zu be- 
streiten und den dann etwa verbleibenden Rest auf 
neue Rechnung vorzutrageu. 

Rheinisch-westfälisches Kohlensyudlcat, 

In der in Essen am 14. Deebr. 1896 altgehalleneii 
Versammlung «ler Zechenbesitzer berichtete der Vor- 
stand, »ler „Rh.-W. Ztg.“ zufolge, über die Ergebnisse 
der Monate October und November. Es betrug iin 
Oclober die rechnungsmäßige Beiheiligung 3887655 t, 
die Förderung 3 58 1622 t, so daß sich eine Ein- 
schränkung von 303033 t gleich 7,79 96 ergiebt, gegen 
8,20 96 im November und 11,62 % im October 1895, 
obgleich die Betbeiligungsziffer gegen den letzteren 
Monat um 7,81 96 gestiegen ist. Der arbeitstfigliche 
Versand belief sich für Kohlen auf 10091 Doppel- 
wagen, Koks 1787 und Briketts 272 Doppelwagen, zu- 
sammen 12141 Doppelwagen, war also gegen October 
1895 um 1284 Doppelwagen gleich 11,52 96 höher. 
Im November betrug die Betheiligung 3453 415 t, die 
Förderung 3 338 203 t, so daß die Einschränkung 
nur 115212 t gleich 3,33 96-betrug. Die Förderung der 
Saargruben stellt sich im October v. J. auf 724580 t 
»Hier arbeitstäglich 26 836 1 gegen 25354 1 iin Jahre 1895 
und im November v. J.auf 625510 1 gleich arbeitstägliche 
26063 t gegen 26 047 t im Jahre 1895. An dem starken 
Absatz der Syndicatszechen sind im wesentlichen die 
Hheiiihäfen betheiligt, lieber dieselben wurden in den 
ersten zehn Monaten v. J. 5680054 t gegen 1 4-42 464t 
i im entsprechenden Zeitraum des Jahres 1895 verluden, 

| aufserdem sind aber auch die Anforderungen der in- 
dustriellen Werke nach wie vor außerordentlich be- 
langreich, die Verkäufe für dieses Jahr nehmen überall 
glatten Fortgang. Bei der endgültigen Jahresabrechnung 
wird sich übrigens die thalsächliche Einschränkung 
; der Förderung voraussichtlich noch um einige Procenl 
niedriger gestalten, als nach den bisher mitgetheillen 
Ergebnissen der einzelnen Monate zu erwarten ist, 

; da hei letzteren die wegen unvorhergesehener Be- 
triebsstörungen und infolge freiwilliger Anmeldungen 
i auf einzelnen Zechen ausgefallenen Mengen nicht be- 
I rücksichligt sind. 
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Südrussische Eisenerze in Oberschlesien. 

In den letzten Tagen ist, so meldet die .Oesterr.- 
ung. Montan- und Metallindustrie Zeitung* in Über- 
schlesien ein Abschluß auf einige Millionen Gontner 
reicher südruasischer Erze zustande gekommen. Dieses 
Erz dürfte vermöge seiner vorzüglichen Qualität einst- 
weilen bestimmt sein, in Ober Schlesien die schwedischen 
Magneteisensteine und die Eisensteine von Niedcr- 
Hchlegien, Lausitz und Sachsen zum Theil zu ersetzen. 
Dufs der Bezug südrussischer Eisenerze vom Donez 
bis nach Oberschlesien hei einer Entfernung von ül*er 
1300 km Bahnweg rentabel sein kann, ist allerdings 
überraschend und nur möglich bei außerordentlich 
billigen Eisenbahnfrachteu. wie solche in Deutschland 
unbekannt sind. Im vorliegenden Falle ist im 
Interesse der russischen Eisenerz-Industrie für die 
zur Ausfuhr gelangenden Eisenerze seitens der bethei- 
ligten Bahnen ein Frachtsatz erstellt, welcher auf der 
Basis von */ im Kopeken pro Pud und Werft beruht | 
(entsprechend 1 */* £ f. d. tkm). 

Wisse ner Bergwerke und HUtten, Brllckliöfe bei 
W’isseu an der Sieg. 

Aus dem Bericht des Vorstandes theilen wir 
Folgendes mit: 

„Die am Schlüsse unseres vorigjährigen Be- 
richtes ausgesprochene Annahme, für das abge- 
laufene Geschäftsjahr 1895/96 einen günstigen Ab- 
schluß vorlegen zu können, hat sich voll bestätigt. 
Der erzielte Betriebsüberschufs beläuft sich auf i 
ft)7531,91 . Der in unserem vorigjährigen Bericht I 

bereits erwähnte Aufschwung in der Eisenindustrie 
hat sich erfreulicherweise noch von Quartal zu Quartal , 
gesteigert und bestellt auch zur Zeit noch unentwegt 
fort , was am deutlichsten darin seinen Ausdruck 
lindet, dafs trotz der sehr gestiegenen Erzeugungs- 
fäliigkeit aller Eisen und Stahl herstellenden Werke 
die hei denselben vorliegenden Arbeitsmengen eine 
Höhe erreicht halten, wie sie in den früheren Perioden 
einer außteigeiiden ('.onjunctur auch nicht annähernd 
zu verzeichnen gewesen sind. Trotzdem aber bewegen 1 
sich auch heute noch die Verkaufspreise in sehr 
mäßigen Grenzen und ist dies in erster Linie den j 
festgeschlosseneil Verkaußvereinigungcn zu verdanken, 
die ihre Ilauplaufgahe weniger in der Erzielung rasch 
vorübergehender besonders hoher Gewinne, als viel- 
mehr darin erblicken, die Preise stets so zu bemessen, 



daß die Concurrenzfähigkeit ihrer Abnehmer im In- 
und Auslande erhalten bleibt, um sich dadurch die 
heutige günstige Geschäftslage auf möglichst lange 
Zeit zu sichern. Ofen I der Altehütte wurde am 
5. Januar d. J. angehlasen. während Ofen 11 der Altc- 
liütte und Ofen III der Alfredhütte das ganze Jahr 
hindurch ununterbrochen im Feuer standen. Die 
Oesammtcrzeugung dcrsellien betrug itu Jahre 
ts95;96 an Spiegeleisen *23738150 kg, Stahleisen 
1691-9000 kg, Puddelroheiscn 10858900 kg, Thomas- 
roheisen 3035000 kg, Graues Eisen 3172000 kg, 
zusammen 57 747*150 kg. Der Gesummt absatz betrug 
69551 900 kg.* 



Socl^te de la Providence. 

Der Abschluß des 59. Geschäftsjahres ergiehl 
einen um 260000 Frcs. höheren Reingewinn als das 
vergangene. Aufser den schon durch den Selbst- 
kostenpreis vorgesehenen Amortisationen im Betriel* 
werden 20000 U Frcs. auf die Liegenschaften abge- 
schrieben und 114UU0 Frcs. als Prämien und Grati- 
licationen an die Beamten und Meister liezahlt. Der 
nun verbleiende Reingewinn verlheilt sich wie folgt : 
Dividende 10 % 665000 Frcs., Statutarische Tantieme 
■ 79591 Frcs., Erneuerungsfonds 350000 Frcs., Vortrag 
' aufs neue Jahr 33 844 Frcs., zusammen 1998413 Frcs. 
Die Erzeugung betrug 176000 t Roheisen und 118000 t 
Fertigfubrieat in Stahl und Eisen. Verkauft wurden 
für 216UOOO Frcs. Waareu. In den letzten drei 
Jahren stellen sieh die Erzeugung und Verkaufest] mme 
wie folgt : 

Knli«brn Fertig rnbrieut Werth 

1893, 94 165000 t 900001 17 000 000 Frcs. 
1894/95 1800001 110000 1 18500000 „ 

1895,96 176 0t K) t 118000 t 21 600000 „ 

Während des 59 jährigen Bestehens der Gesellschaft 
wurden bei einem Actienkapilal von 6650000 Frcs. 
34033167,58 Frcs. in Anlagen ausgegeben, und hier- 
von 20 785 2-49.58 Frcs. uinortisirt, während dem 
Reserve- und Erueuerungsfonds etwa 4750000 Frcs. 
verbleiben. 

Das Werk in Marcliienue stellt auf der Höbe der 
Zeit und liolft man im laufenden Geschäftsjahr die 
ursprünglich urojcctirlc Erzeugung im Stahlwerk von 
10UUU0 t Stahl ganz bedeutend zu überschreiten, und 
dadurch hei der guten Geschäftslage einen vorzüg- 
lichen Geschäftsabschluß erwarten zu dürfen. 



Vereins - Nachrichten. 



Verein deutscher Eisenhüttenieute. 

Aendcrnugeii im Mitgliedcr-Yerxelchniß. 

belrns, A., Ingenieur, Tarnowitz, O.-S. 

Frank, Jul., in Firma Frank Ä* Giebeler, Adolfshütte 
bei Ditlenhurg. 

Klaffe, O., Hüllendirector a. D., Düsseldorf, Sebillerstr. 37. 

K nutze, Emst, Obcringenicur der A. Borsig-Berg- und 
llültcnverwaltiing, Borsigwerk, O.-S. 

Markers, Ingenieur des Thoinasstahlwerkes der 
Aiiieitgesellschafl Phönix, Laar l»ei Ruhrort. 

l'arat/uin, W., Hütteningenieur, Wiesbaden, GÖthestr. 2. 

Vetter, II., Director der Dampfkesselfabrik L. Burlet, 
Neustadt a. d. Haardt. 

Neue M itgl ieder: 

( 'huchul, Walzwerksingenieur. Eisenwerk Kraemer, 
St. Ingbert. PfaU. 



Eickhoff, Frtedr., Geschäftsführer und Procurisl der 
Firma Steinseifer Sc Go., Blechwalzwerk, Puddcl- 
und Hammerwerk, Eiserfeld a. d. Sieg, 
s Ililger, Köuigl. Bergrath, Zabrze, O.-S. 

Hohmann, l)r. Carl, Inhaber des Laboratoriums für 
chemische Untersuchungen, vormals Dr. G. Killing, 
Düsseldorf. Gneisenaustraße 8. 

Odelsijcrna, Erik, Gliranton, Lehrer au der Bergttckul« 
zu Filipstad, Schweden. 

I ’eUe ring, Eugen, Ingenieur, Stahlwerks-Betriebschef, 
Usines Fould-Dupont, Pompey (Meurthe et Moselle), 
Frankreich. 

Ausgetreten: 

Dütting, C., Neunkirchen. 

Gufsmann, Finanzrath, Freihurg i. Br. 

Martin, E. II., Philadelphia. 

Thometsek, Franz, Bonn. 
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17. Jahrgang. 



Ueber Baigerungen im Flufseisen. 



as Auftreten von hohlen oder doppelten 
Riechen, Knüppeln und Platinen ist in 
der Stahlfabrication sehr gefürchtet. 
L)ie Ursachen, auf welche diese Fehler 
zurückgeführt werden, können verschiedener All 
sein. Oft giebt schon das Umfallen eines Stahl- 
blockes, dessen Kern noch flüssig ist, dazu 
Anlafs, Der zuletzt gegossene Block einer Charge 
leidet auch häufig an diesem Uebel, wenn die 
aufgegossene Schlacke in den Kern des Blockes 
eiodringt. Saugtriehler, durch zu grofsen Zusatz 
von Ferrosilicium oder Aluminium hervorgerufen, 
sind Jedem, der mit der Stahlfahrieation zu 
thun hat, hinlänglich bekannt. Treten hohle 
Knüppel und dergl. plötzlich in grösseren Mengen 
auf, so kann noch ein anderer Grund vorliegen. 
Es lindet sich dann in den hohlen Stücken 
Sehlacke vor, die in Gestalt eines feinen grau- 
grünen Pulvers den ganzen hohlen Theil überzieht. 
Häufig hält man diese Schlacke für Einschlüsse 
von feuerfestem Material oder für gewöhnliche 
Converter- oder Martinschlacke. Sammelt man 
indessen diese nur in geringen Mengen auftrelen- 
den Einschlüsse und analysirt man sie, nachdem 
das etwa vorhandene metallische Eisen mittels eines 
Magneten entfernt worden ist, so zeigen sie eine 
eigenthümliche Zusammensetzung. Nachstehend die 
Analysen resultate dreier Proben von verschiedenen 
Chargen verschiedener Zeiträume: 



r«o 


MnO 


SiO, 


CaO 


s 


PtO t 


94*74 


63,03 


9,16 


0,64 


0,61 


0,227 


47,01 


59,05 


10,18 


O.Si 


0,76 


0,316 


43,14 


71.04 


5,01 


0,21 


— 


0,090 



Die Schlacke besteht demnach hauptsächlich 
aus oxydirtein Mangan und Eisen sowie Kiesel- 
U.»i 



säure; Kalk ist auffallend wenig vorhanden, ln 
den meisten Fällen, die ich zu beobachten Ge- 
legenheit hatte, hing das Auftreten solcher Ein- 
schlüsse unmittelbar mit einem fehlerhaften Ar- 
beiten zusammen. Beim Martinflufseisen traten 
dieselben häufiger auf, wenn mit einem grofsen 
Procenlsalz Roheisen gearbeitet und der Schmelz- 
procefs durch Zusatz von Erz oder Walzen- 
schlacke beschleunigt wurde. Beim Thomasflufs- 
cisen konnte eine schlecht gewählte Roheisen- 
zusammensetzung — zu viel Phosphor und zu 
wenig Mangan — den Anlafs geben. Solche 
Chargen gehen sehr heifs, sind häutig zu weit 
entkohlt und werden nach dem Ferromangan* 
zusatz, um letzteres zu sparen, rasch gekippt 
bezw. abgeslochen. Dem oxydirlen Eisen, das 
sieh bei diesen Chargen naturgemäfs in gröfseren 
Mengen vorfindet, wird nicht genügend Zeit zur 
Reduction gelassen und findet letztere theilweise 
noch in der Giefspfanne oder sogar in der 
Coquille statt. Der Sauerstoff des Eisens verbindet 
sich zum gröfsten Theil mit dein Mangan, und 
während des Entweichens der Gase aus dem 
Flufseisenblocke suchen die specifisch leichteren 
Sauerstoffverbindungen zusammen mit den Gas- 
einschlüssen und etwa vorhandenen Schlacken- 
partikelchen gewöhnlicher Zusammensetzung die 
Oberfläche des Blockes zu erreichen. 

Erstarrt mittlerweile der Stahlblock, so wird 
ein grofser Theil der Oxyde im Block zurück- 
gehalten. Sind nun die Oxyde in genügender 
Menge vorhanden, so trennen sie sich vom 
metallischen Eisen und linden sich später in der 
angegebenen Zusammensetzung im Blech als 
Schlacke wieder vor. 

I 
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Ueber Saigerungen im Flufeeietu. 



15. Januar 1807. 



Eine von einem Flufseisenblock einer solchen 
Charge abgeschöpfte Schlacke zeigte eine ähnliche 
Zusammensetzung : 

FeO MnO SiO, CaO S P/\ 

23,82 60,46 7,71 6,92 0,59 0,25 

Bei Beobachtung weiterer Chargen konnte 
festgestellt werden, dafs Blöcke von ein und der- 
selben Charge, von oben iri eine grofse Coquille 
gegossen, doppelte Bleche ergaben, während solche 
von kleineren steigend gegossenen Blöcken voll- 
ständig dicht waren. Die SauerstofTverhindungen 
sind otTenhar auch in diesen kleineren Blöcken 
vorhanden, jedoch nicht zur Ausscheidung gelangt 
und geht man mit der Annahme nicht fehl, dafs 
letzteren durch die rascher erfolgte Erstarrung 
nicht genügend Zeit blieb, sich nach oben steigend 
ZU sammeln, und dafs sie dadurch dem Flufscisen 
mechanisch beigemengt wurden. 

Es handelt sich im vorliegenden Falle offen- 
bar um sehr starke Saigerungen, die durch eine 
zu spät erfolgte Reductiou des oxydirten Eisens 
und der damit verbundenen Ausscheidung der 
Oxyde hervorgerufen wurden. Aus den Analysen 
geht hervor, dafs sich aufser oxydirtem Eisen 
auch die übrigen in jedem Flufscisen enthaltenen 
Fremdkörper theilweise in oxydirtem Zustande in 
demselben befinden können. 

Der Vorgang, der hier im grofsen Mafsstahe 
vor sich gegangen ist, wiederholt sich, meiner An- 
sicht nach, in ähnlicher Weise bei den meisten 
Flufseisenchargen , auch dann, wenn der Chargen- 
gang einen normalen Verlauf genommen hat. 

Eis dürfte in der Praxis geradezu ausgeschlossen 
sein, den Converter- oder den Marti nofenprocefs 
so exact zu Ende zu führen, dafs nach Zusatz 
von Ferrom&ngan weder gasförmige noch flüssige 
Sauerstoffverbindungen im Stahlbade vorhanden 
sind. Selbst wenn mit einem grofsen Ueberschufs 
von Ferrom&ngan gearbeitet wird, ist die Zeit 
vom Zusatz bis zum Giefsen in den allermeisten 
Fällen zu kurz bemessen, um ein vollständiges 
Aussaigern der vorhandenen und neugebildeten 
SauerstolTverhindungen des Mungans u. s. w. zu 
gestatten. — 

Das Stahlbad bestände demnach aus einem 
Gemisch von Eisen, Mangan, Silicium, Kohlen- 
stoff u. s. w. und den SauerstolTverhindungen der- 
selben. Letztere selbstverständlich im geringen 
Procentsatz. Die reinen Eisenthcilchcn besitzen 
nun eine höhere Schmelztemperatur als die Sauer- 
stonverbindungen. In einer Temperatur, in der 
die ersteren erstarren, sind die letzteren noch 
flüssig. Ist nun der Flufseisenblock gegossen, so 
erstarren die Eisenmolociile am Hand der Coquille 
zuerst, während die flüssigeren Oxyde nach der 
Mitte des Blockes fortgestofsen werden. Die letzteren 
suchen, unterstützt durch Gashlascn, nach oben 
steigend den Platz in der Coquille zu erreichen, 
der ihnen vermöge ihres spenfisehon Gewichtes 
zukommt. 









i 

! 



Di<* stärkste Saigerung findet deshalb, wie ja 
schon häufiger naehgewiesen, immer in dem oberen 
Drittel, und zwar im Kern des Blockes statt. Die- 
selbe tritt um so stärker auf, je heifser das Flufs- 
eisen vergossen wird und je mehr Gase in dem- 
selben vorhanden sind. Durch den starken Auf- 
trieb, den die Gase besitzen, bieten sie den Saucr- 
stolTverbindungen eine günstige Gelegenheit, sich 
rascher fortbewegen und sammeln zu können. 

Dadurch, dafs die Aufsenfiächc des gegossenen 
Blockes mit der Coquille in Berührung kommt, 
ist es sehr natürlich, dafs ein fester Band, der, 
wie oben ausgeführt, wenig oder gar keine Oxyde 
enthält, und infolge davon immer die reinste 
chemische Zusammensetzung zeigt, sich sehr bald 
bildet. Hat der Wärmeausgleich von Coquille 
und Blockrand stattgefunden, so geht der ganze 
innere Kern allmählich in einen teigigen Zustand 
über und erstarrt gleichmafsig. Je heifser und 
dünnflüssiger die Charge, desto stärker der oxyd- 
freie Band und desto oxydreicher der Kern. Bei 
kalt gegossenen Blöcken zeigt der Kern umgekehrt 
in der Aetzprobe verhält nifsinäfsig dichtes Gefüge, 
während die vom Rande abgestofsenen Sauerstoff- 
Verbindungen ringförmig um denselben angeordnel 
liegen. 

Diese Merkmale trafen hei den vielen beob- 
achteten Chargen immer wieder zu und kann 
man bei einiger Uebung, wenn man «len Block 
nach dem Giefsen beobachtet, Voraussagen, wie die 
Aetzprobe ausfallen wird. Auf nebenstehendem Blatt 
sind f> charakteristische Aetzprobe» wiedergegeben. 

Handblasen kommen, sofern sie nicht durch 
Giefsfehlcr hervorgerufen werden, nur hei dick- 
flüssigen zu kalt erblasenen Chargen vor. 

Auf eine gleichmäfsige Zusammensetzung des 
Flufseisens läfst sich nachträglich in etwa ein- 
wirken, wenn man die fertige Charge in der 
Giefspfanne stehen läfst, damit die noch im Ba«le 
befindlichen Oxyde nach Möglichkeit aussaigern 
können. Gäbe es ein Verfahren, «len flüssigen 
Stahl nur eine Stunde lang in der Giefspfanne 
oder sousl in einem geschlossenem Gefäfse stehen 
lassen zu können, ohne eine Temperaturahnahme 
befürchten zu müssen, so würde man einen Stahl 
erhallen, der die Eigenschaften des Tiegelstahles 
besäfse. Denn Ticgelstahl ist nichts Anderes 
wie vollständig ausgesaigerter Stahl, das helfet, 
ein Stahl ohne Sauerstoffverbindungen. Vorläufig 
wird man mit den im Stahlha«!«» vorhandenen 
Oxyden rechnen müssen; sie sin«! weit weniger 
gefährlich als die sie zusammenfOhretiden Gase. 

Da «las erhlasene Flufstösen nie frei von 
Gasen ist, so ist es, um Saigeruugen zu ver- 
meiden, in erster Linie erforlerlieh, diese Gase 
durch geeignete Zusätze zu zerstören , um so 
ein«* gleichmäfsige Lcgirung von Eäsen und Sauer- 
stofTverhindungen zu erhalten. 

Mit der Gasausschei«lung aus einem Block 
ist bekanntlich häufig eine Volumenverändcrung 
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Nr. 1. 

Aetzprohe einer heitsen Fluiseiseiieharge 
mit ausgesaigcrtc-r Schlucke im Kern. 



Sr. • 

Aetzprohe wie Nr. 1 von einer aiitlern 
Charge. 




Nr. :i 

Aetzprohe einer Charge mit weniger 
heifeem Gang. 




Nr. 4. 

Aetzprohe einer normalen Flulseisen- 
Charge. 




Xr. ft. 

Aetiprobe einer Charge mit kälterem 
Gang. 




». a. 

Aetzprohe einer Klufseiseiicharge 
mit kaltem Gang. 



Stmmtlirlia Mich« Proben «ind den bei der Verarbeitung abfallenden Kupfernlen 
von Hurneieenbluckvn entnommen. 



UtUradi fv« Will». Otto, DOaeetdorf 
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verbunden, entweder wächst der Block in der 
Coquille (steigt, treibt), oder das Volumen des 
Blockes nimmt ah (schwindet). Das Flufseisen 

lallt in der Coquille und bildet dadurch, dafs 
« ine dünne Stahlschicht, die in directe Berührung 
mit der Coquille kommt, die sogenannten Tuten, j 
Setzt man einem Block letzterer Art sofort 
nach dem Giefsen ein kleines Stückchen Alu- i 
minium zu (etwa lü g auf einen Block von 
1000 kg), so ist die Wirkung eine sehr auf- | 
fallende, das Flufseisen fallt bei anhaltender Gas- 
ausscheidung ganz plötzlich in der Coquille bis 
zu einer gewissen Höhe, die die Blöcke ohne 
Aluininiumzusalz erst nach längerer Zeit erreichen. 

Durch Zusatz eines gleich grofsen Stückchens 
Aluminium bei steigenden Blöcken wird eine solche 
Wirkung nicht erzielt. 

Bei einer Reihe von Chargen wurden die 
beim Giefsen aus dem Eisen entweichenden Gase, 
wie nebenstehende Figur zeigt, aufgefangen und 
an&lysirt. Nachfolgend sind die Analysenresultate 
nach dem steigenden Kohlenoxydgehalt geordnet: 



Kr. 


CO, 


0 


CO 


H 


Summe 


Verhalten 
de« Stahls in 
der Coquille 


1 


7,4 


1,0 


52,8 


27, Kl 


88, «0 


Hel 


2 


7,2 


0,01 


«0,1 


21,00 


88,31 


stand 


3 


8,2 


1,10 




18,00 


91,10 


fiel 


t 


2,1 


0,30 


«9,4 


10.80 


88, «0 


fiel 


5 


3,9 


1,0 


70,0 


19.10 


9 4,00 


Gel 


C 


8.3 


0,2 


73,3 


13,3 


95.10 


stand 


7 


3.0 


0,7 


77,0 


6,0 


80,70 


stand 


8 


5,2 


0,5 


81,7 


5,3 


92.70 


slicjs 


9 


4,0 


0,0 


82,0 




90.8 


stand 


10 


2,7 


0,3 


85,2 


4,0 


92.20 


stieg 



Die bei jeder Probenahme gemachten Be- 
merkungen lassen ziemlich deutlich erkennen, dafs 
die zum Schwinden neigenden Blöcke den gröberen 
Procentsatz WasserstofTgas enthalten. 

Die Entstehung des Wasserstoffgases ist auf 
eine Zersetzung des mit der Verbrennungsluft ein- 
geblasenen Wassers zurückzuführen, während 
das Kohlenoxyd und die Kohlensäure als Ver- 
brennungsproducte des im Roheisen enthaltenen 
Kohlenstoffs anzusehen sind. Diese Gase gelangen 
gleich wie die flüssigen SauerslofTverbindungen 
bis zur Erstarrung des Stahlblocks nicht voll- 
ständig zur Aussaigerung. Solange Kohlenstoff 
im Flufseisenhade vorhanden ist, scheint das Eisen 
trotz des verhältnifsinäfsig geringen Procentsatzes 
an Kohlenstoff durch letzteren vor Oxydation bei- 
nahe gänzlich geschützt zu werden. Die auf- 
fallend heftige Wirkung, die ein Zusatz einer ver- 
liäiinifsmäfsig geringen Menge von Eisenoxyden 
i Walzenschlacke bezw. Eisenstein) auf eine heifse, 
hartgehende Murtincharge ausübl, dürfte dieses 
Untätigen. Die Verbrennung des Kohlenstoffs, 
die sich sonst sehr lange hinziehen kann, geht 
unter lebhaftem Aufkochen plötzlich vor sich. 

FeO -f C = Fe + CO. 



Bei entkohlten Chargen, also bei solchen, die 
Eisenoxyde enthalten, mi'ifsten die Sauerstoffver- 
bindungen des Eisens umgekehrt durch einen Zu- 
satz von Kohlenstoff Kohlenoxydgas und Eisen 
bilden, d. h. das Stahlbad desoxydiren. 

C + FeO = Fe -f CO. 

Dafs diese Bildung, wenn auch in geringem 
Mafse, vor sich geht, ist anzunehmen, für die 
Praxis hat dieselbe jedoch kaum eine Bedeutung. 
Versuche, Koks, Graphit, Holzkohle an Stelle des 
Ferromangans zur Reduction der Eisenoxyde zu 
verwenden, erzielten eine gegentheilige Wirkung. 
Der Hollihruch trat nach dem Zusatz stärker auf, 
so dafs sich die Versuchschargen nicht verarbeiten 
liefsen und für jeden Zweck unbrauchbar wurden. 
Besonders beim Darhy-Phönix-Röckkohlungsprocefs 
ist deshalb die desoxydirende Wirkung des Ferro- 
mangans absolut nicht zu entbehren. 




Menge zugestzte Aluminium wird sich in erster 
Linie mit dem freien Sauerstoff verbinden und 
dann die Saueistoffverbindungen des Kohlenstolls 
zerstören. Die Ausscheidung des Wasserstoffs 
scheint bei diesem Vorgang beschleunigt zu werden. 
Setzt man beiden, sowohl schwindendem wie 
steigendem Flufseisen Aluminium im Ueberschufs 
zu, etwa 0,05 % , so ist die Wirkung bekanntlich 
derartig, dafs die Gasausscheidungen vollständig 
aufhören. Die Blöcke bekommen eine glatte Kopf- 
nhcrflüche, und Rlascnräume sind im Innern nicht 
mehr vorhanden. Durch einen Zusatz von etwa 
0,2 % Silicium erreicht man dasselbe. Diezersetzten 
Gase CO und CO s haben ihren Sauerstoffgehalt zur 
Bildung von Thonerde bezw. Kieselsäure abgegeben. 
Letztere kommen also noch zu den schon im 
Block vorhandenen Oxyden. Der Wasserstoff wird 
I vom Eisen absorbirt sein. Bei Blöcken, die, ohne 
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Gas auszuscheiden. nach dem Giefsen einen voll- 
ständig glatten Kopf bekommen, kann man mit 
ziemlicher Sicherheit annehmen, dafs Saigerungen 
nicht vorhanden sind. Durch Aetzprohen ist dieses 
leicht nachzuweisen. Es ist dabei vollständig 
gleichgültig, ob das Flufseisen viel oder wenig 
Saueretoffverbindungen enthält. Die Sauerstoff- 
Verbindungen werden, weil die treibende Wirkung 
der Gase fehlt, an der Stelle, an der sie sich 
im Momente nach dem Giefsen befinden, festgehalten. 
Das Flufseisen wird durch den Zusatz vollkommen 
dicht und homogen. Wie aber Alles im Leben 
seine zwei Seilen hat. so ist es auch hier. Denn 
einmal wird das Flufseisen nach Zusatz von 
Aluminium sowohl wie von Ferrosilicium durch die 
sich bildende Thouerde resp. Kieselsäuredickflüssiger, 
so dafs sich gröfsere Gespanne sehr schlecht steigend 
giefsen lassen, andererseits scheint die Dehnung 
ungünstig beeinfiufst zu werden. Nachstellend die 
Zerreilsprobenresultate von je zwei Proben einer 
Charge a ohne Aluminiumzusatz, b mit Aluminium- 
zusalz (Aluminium wurde in der Coquilie zugesetzt). 
Die zugehörigen Aetzproben ohne Aluminiumzusalz 



zeigten Saigerungserscbeinungen , solche mit 
Aluminiumzusatz waren vollständig homogen. 
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Dehnung 


IknOrantion 
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Probe I 


a . . 


43,34 


27,0 


51,00 




b . . 


40,11 


22,0 


36,00 


, 11 


u . . 


4102 


20,5 


55,70 




b . 


41,38 


23,0 


33,58 


, III 


a . . 


41,28 


23,0 


57,70 




b . . 


40,28 


21,5 


57,70 


. IV 


a . . 


41,38 


28,0 


80,00 




b . . 


41,07 


24,0 


61,00 



Beim Zusatz von Ferrosilicium kommt dazu, 
dafs durch den in letzterem enthaltenen Kohlen- 
stoff die Festigkeit um einige Kilogramm zunimmt, 
so dafs das Flufseisen dadurch für manche Zwecke 
ungeeignet wird. 

Bei Chargen von gröfserer Härte ist die Wirkung 
des Zusatzes in Bezug auf die Zerreifsresultate 
auffallenderweise immer eine günstige. Dieser 
Umstand dürfte wold in erster Linie dem höheren 
Gehalt an Kohlenstoff und Mangan, den härtere 
Chargen besitzen, zuzuschreiben sein. 

A. Iiuhfus. 



Das Fahrrad und seine Fahrication. 



(Fortsetzung und Schlufs von Seite 14.) 



Eine von dem in der Fig. 1 1 angegebenem 
Princip abgeleitete Schleifmaschine ist die in den 
Figuren 1 7 dargeslellte, Patent Grant, Pittsburg.* 
Die Kugeln liegen hier in einer Binne, welche 
sich an dem Umfang eines verticalen Cy lindere 
befindet. Die Details dieses Cylinders sind aus der | 
Fig. 18 zu ersehen. Der Cylinder ist natürlich aus 
verschiedenen Theilen zusammengesetzt, und zwar 
nicht nur, um die Kugeln hineinbringen und 
wieder herausnehmen zu können, sondern auch 
um ihnen die erforderliche Drehbewegung ertheilen 
zu können. 

Die eigentliche Rinne ist in den Ring a ein- 
gearbeitet. Damit die Kugeln am Hinausfallen 
gehindert werden, wird der Stahlring b , befestigt 
an dem Ringkörper c bezw. an den Kopf d, über- 
gesetzt. Dieser Ring hat innen eine Abschrägung, 
mit welcher er sich auf die Kugeln — die irgend 
einer Vorfabrication, Schmieden, Walzen, Drehen, 
entstammen — legt, aber so, dafs die Rundung 
frei herausragt und von den Schleifscheiben er- 
lafst werden kann. Zur sichereren Lagerung ist 
auch die aufrechte Wand der Rille in dem Ring n 
etwas schräg angeordnet. 

Der Untertheil des Cylinders ist mit Aus- 
schnitten e e versehen, in welche eine Klinke f, 

* „The Iron Age“, 1895. 



jNachdrock verboten ! 
Ute*, v. 11. Juni 1870J 

Fig. 17, eingreift, die durch einen Tritthebel g 
ausgeiöst werden kann und den Cylinder während 
\ der Schleifarbeit an einer Drehung verhindert. 
Dagegen ist der Oberthcil, bestehend aus den 
Ringen b und e und dem Kopf d, drehbar und 
erhält seinen Antrieb durch das Schneckengetriebe U 
bezw. die Riemenscheiben /. Hierdurch werden 
die noch unrunden Kugeln in Drehung versetzt. 
Dieselben stellen sich sehr bald so ein, dafs sic 
auf ihren kleinsten Durchmessern laufen, also die 
vorstehenden Theile zuerst den Schleifscheiben 
darbieten. Diese, zu zweien, (k k) angeordnet, 
sind hohl ausgeformt, so dafs sie auf ihrem 
gauzen Umfang anzugreifeii imstande sind. Selbst- 
redend liegen die Achsen derselben in Schlitten, 
welche das genaue Einstellen und Nachstellen er- 
möglichen. Ebenso ist der Cylinderuntertheil, 
welcher die Kugeln enthält, durch die Spindel / 
und das Handrad m vertical verstellbar, so dafs 
der — wenn auch geringen — Abnutzung der Kugel* 
rinne Rechnung getragen werden kann. 

Um zu den Kugeln zu gelangen, ist der Kopf 
mitsammt den Theilen b und c abhebbar ein- 
gerichtet, wozu gleichfalls der Tritthebel <j dient. 
Derselbe hebt also erst ab und klinkt dann, wenn 
I weiter nach unten gedrückt, unten am Cylinder aus. 

Diese Anordnung hat vor der in der Fig. 14 
| d arges teil teil den Vorzug, dafs der Schleifstaub 
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möglichst aufsen bleibt, während er dort natur- 
gemäß leicht iu die Kugelrinne gelangen und zu 
ungenauer Arbeit Veranlassung geben kann. 

Eine andere Methode der Fertigstellung der 
Kugeln beruht auf der Benutzung der Lappen* 
scheibe. Die Kugeln werden auch hier in gut 



mehr in den Maschinenbau ein , wo sie sich 
namentlich für Spur- und Ringlager beliebt ge- 
macht hat. Bohr- und Drehhankspindeln werden 
schon häufig und mit grofsem Vortheil mit Kugel- 
lagerung versehen. Auch cylindrische Lagerungen 
erhalten bereits vielfach stall der bronzenen Pfannen 





passende gtifseiserne horizontale Rinnen gelegt und 
mit schnell rolirenden Scheiben behandelt, welche 
aus runden Lappenslücken bestehen und mit Feit 
und feinem Schmirgel versehen sind. 

Hierauf folgt das Kalibriren der Kugeln, d. h. 
das Sortiren nach ihren Gröfsen. Dazu dienen 
zwei im genauen Ab- 
stand voneinander be- 
findliche Stahlstäbe, 
welche etwas schräg 
gelegt sind, so dafs 
die Kugeln ganz dar- 
über hin rollen, wenn 
sie zu grofs sind, und 
je nach ihrem Durch- 
messer mehr oder we- 
niger früh durchfallen. 

Diedurchgefallenen Ku- 
geln gelangen in neben- 
einander gestellte Ge- F«g. 

lafse und werden so 

durch die Schrägung der Stahlstäbe automatisch 
sortirt, oder sie werden über ein anderes Paar 
Stäbe gelassen, die ein wenig enger gestellt sind, 
ii. s. w. Den Angaben nach handelt es sich hier 
um Differenzen von Vs o bis '/ioo nun. 

Der Bedarf an Kugeln ist enorm. Enthält 
doch jedes Fahrrad im Mittel über 100 Kugeln. 
Außerdem- bürgert sich die Kugellagerung täglich 



solche aus gehärtetem Stahl, mit Rillen versehen, 
und statt der Schmierung eingelegte Kugeln, die 
nur sehr wenig Fett bedürfen. Ebenso werden die 
Geradführungen schwerer Werkzeugmaschinen mit 
Kugeiu versehen. Immerhin wird von der rollenden 
Reibung immer noch viel zu wenig Gebrauch gemacht. 

Vor etwa 12 Jahren 
befand sich auf einer 
Ausstellung eine Band- 
säge, öfter anscheinend 
h im Lehrbetriebe, also 
in vollem Gange, ohne 
vorgolegte Arbeit. Die 
Besuchenden sahen 
sich oft nach der Art 
des Antriebs um : kein 
Riemen, keine Schnur 
und auch kein elek- 
trischer Draht oder gar 
Accumulator war zu 
linden. Man konnte 
sogar das ziemlich schwer gehaltene Schwungrad mit 
der Schirmspitze bremsen, ohne eine Minderung im 
Gange zu erkennen, und stand erstaunt vor dem 
Unikum. Die Lösung zeigte sich indessen bald in der 
Lagerung: es waren Kugellager, und der Aussteller 
konnte ab und zu einen Moment benutzen, um die Rand- 
säge gut inSchwung zu bringen, was dann bei dem 
schweren Schwungrad ungeahnt lange vorhielt. - 
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Neu ist die Kugellagerung übrigens nur für 
feinere Zwecke. Für schwere Lagerungen, Panzer- 
thürme u. s. w. sind sogar unabgedrehle Kugeln 
längst im Gebrauch gewesen. Auch die Walzen- 
lagerung der Zapfen ist schon längst verwendet 
worden, meines Wissens seit mindestens 35 Jahren 
an den RoU- 
zapfen der Fla- 
schenzüge. — 

4. Das Trieb- 
werk. 

Dasselbe be- 
steht, abgesehen 
von besonderen 

Constructionen, welche die Kurhelpedale oder die 
Kettenübertragung ganz umgehen, aus den Zahn- 
rädern und der Kette. Die Zahnräder werden je nach 
ihrer Form durch Giefsen, Schlagen oder Pressen 
hergestellt. In Fig. 10 ist ein Zahnrad dargesteiit. 
zu dessen Herstellung sich der Tempergufs, aber 
auch Schlagen oder Pressen 
(Schmiedepresse) eignet. 

Der Drang nach Leichtigkeit 
hat in der letzten Zeit die 
in der Fig. 9 dargestellle 
Form geschafieu , welche 
der Schmiedepresse am 
meisten entspricht. — Die 
Zähne werden in allen Fällen naehgefräsl. Die 
in der Fig. 9 dargestellte Form des Zahnrads 
entstammt auch dein Wunsche, die Entfernung 
zwischen den Pedalen möglichst zu verringern 
hezw. die Kurbeln möglichst dicht an das Lager 
zu bringen. Das Rad ist daher nahezu zur 
Scheibe a ge- 
worden und auf 
ein Kreuz b ge- 
schraubt. Dieses 
ist mit der Kur- 
bel c verlöt het. 

Man sieht, dafs 
das früher nur 
dem Kupfcr- 
schläger geläu- 
fige Hartlöthen 
sich durch das 
Fahrrad auch 
dem Maschinen- 
bauer zu eigen gegeben hat. — Die Kurbel r ist, 
um der Kette Raum zu geben, in diesem Falle 
leicht gebogen und der Leichtigkeit halber aus- 
gekehlt. Das Material ist geschlagenes Eisen oder 
Tempergufs, welcher letztere heule vollkommene 
Gewähr für Solidität bietet. 

5. Die Kettenfabrication. 

Die Grundlage der verschiedenen Constructionen 
ist die der Gallschen Gelenkkelle, welche jedoch 
einige Abänderungen erfahren hat. In der eineu 
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Fig. 20. 






Fig. 21. 




Richtung ist sie zur Riockkette geworden, 'indem 
das zwischen die Zähne gelangende Glied die volle 
Dicke der Zahnbreite erhielt, wie in Fig. 19 (a) 
dargesteiit. Während die Blatt glieder einfach aus 
Stahlblech ausgestanzt werden, werden diese Block- 
glieder (Fig. 20) aus einem gezogenen Stab b mit 

der Kreissäge ab- 

C ~T~ ~ j“l f?) geschnitten und, 

6 JJ wie die Blatl- 

glieder, meist 
gleichzeitig mit 
zwei Bohrern ge- 
bohrt. Auch wird 
das Blockglied 
aus Lamellen zu- 
sammengesetzt, wie in Fig. 19 c angegeben. Der 
Grund hierfür ist weniger die gröfsere Solidität des 
Lamellencomplexes gegenüber dem Massiv — wie 
beim Drahtseil gegenüber dein Stab — als die 
leichtere Herstellung aus Blech durch Stanzen 
gegenüber dem kostspieligen Absagen. — Die Ver- 
bindung geschieht durch den 
Nietstift, welcherdurcb einen 
mechanisch geführten Stem- 
pel d (Fig 19) — in klei- 
neren Fabriken durch den 
Niethammer — leicht ver- 
nietet wird. — Fig. 21 stellt 
eine in anderer Richtung ver- 
änderte Gallsche Kette dar. Hier handelt es sich um 
die Leichtigkeit des Ganges l>ezw\ um die Schmier- 
fähigkeit der Stäbchen. Ein solches, in o besondere 
dargesteiit, ist zunächst mit einer Hülseft umgeben, 
welche fest in die inneren Lamellen eingenietet ist; sie 
dreht sich also auf dem Stift. Die Hülse ft ist aber 

noch von einer 
gehärteten Stahl- 
rolle c umgeben, 
welche nicht nur 
die Abnutzung 
auf ein Minimum 
reducirt, sondern 
auch für geringe 
Reibung Gewähr 
leistet. Dieäufse- 
reu Lamellen 
sind noch durch 
Ausstanzen er- 
leichtert. 

6. Die Fabrication der Räder. 

a) Nabe und Speichen. 

Die Räder der Fahrräder haben, wie bereits 
bemerkt, vor allen anderen die Eigentümlichkeit 
voraus, dafs die Nabe nicht auf den Speichen 
stellt, von ihnen gestützt wird, sondern an 
! den Speichen bängt. Je nach der All der 
Verbindung der Nabe mit den Speichen unter- 
scheidet man Radialspeichcn und Tangential- 
speichen. Die ersteren entsprechen am meisten 





Fig. *2. 
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der alten Stülzspeiche, sie erhallen einen Kopf übertragen, also nur auf Zug beansprucht zu werden, 
wie ein Nietkopf (Fig. 27 6), werden durch die Aus diesem Grunde kann die Tangentenspeiche auch 

Reifen durchgesleckl und in die Nabe eingesrhraubt viel dünner gehalten werden. Die Kadialspeiche 




(Fig. 22a); diese mufs dementsprechend mit Löchern 
versehen sein, deren Richtung aus derRadebene her- 
ausgeht. Hierzu dienen besondere Bohrmaschinen, 
wie in Fig. 23 — dem * Engineering“ 1895, 




Seile 365, entnommen — dargestellt. Die Nabe 
wird mit einer Theilscheibe versehen , zwischen 
. , den Körnerspitzen gehalten und an beiden 
m Bunden gleichzeitig gebohlt. 

Die Tangentenspeichen werden dagegen 
f eingehakt. Auch sie werden (Fig. 2 t) 
mit einem Nietkopf versehen, aber nach 
Anfertigung desselben dicht unter demselben 
Fif winkelrecht umgebogen. Vielfach bleiben 
sie an dieser Stelle — Dickend genannt — 
stark und werden nur für den übrigen Theil 
dünner ausgezogen. Ihre Stellung zur Nabe ist 
nahezu tangential, um die Drehung leichter zu 



soll zwar auch nur auf Zug beansprucht werden, 
jedoch wirkt hier die zu übertragende Kraft so 
ungünstig, dafs eine wesentlich gröfscre Bean- 



ct 




Fi*, iß. 



spriichung in Rechnung zu stellen ist. Die Be- 
festigung der Tangentens|>eiehe in der Felge 
geschieht (Fig. 27/i und 25) mit Hülfe einer langen 
Mutter, welche ein ausgiebiges Nachziehen gestaltet. 

b) Die Fabrieation der Felgen. 

Die Felgen werden in Amerika noch vielfach 
aus Holz gemacht, doch dürfte wohl bald überall 
das Blech an dessen Stelle treten. 

Das Material ist meist Hickory oder ein ähn- 
liches edles Holz. Behufs des Biegens wird es 
gedämpft und zum Trocknen in die Form gespannt, 
i Die Verbindung geschieht entweder einfach durch 
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Ueberblattung (Fig. 26 b) oder durch Verzinkung, 
wie in a dargestelll. Auch setzt inan die Felgen, 
wie in c angegeben, aus Lamellen zusammen. In 
allen Fällen dient Leim als Bindemittel und starkes 
Firnissen zum Schutz gegen die Wirkung der 
Feuchtigkeit. 

Die Blech felgen haben sehr verschiedene 
Formen, welche sich hauptsächlich nach dem 
(iiunmireifen richten. Sie sind bei guten, steifen 
Bädern doppelt ll'ig. 27 e und A), ähneln dann 
den Holzfelgen und werden oft gelb gemalt, 



andere Art. Der Ring ist hier aus einem breiten 
Streifen gebildet und daher nur auf einer Seite, 
bei v f verlöthet. 

c) Die Gummireifen. 

So elastisch an sich auch die Bauart der 
heutigem Fahrräder ist, und obwohl der stets auf 
Federn gestellte Sattel die HauptstÖfse aufnimmt, 
so hat das Fahrrad doch erst seinen leichten Gang 
erhalten, seitdem man nicht nur Gummireifen an- 
gewendet, sondern auch solche mit Luft gefüllt hat. 




um die Täuschung zu vervollkommnen. Die Her- 
stellung solcher Doppelfelgen ist in der Fig. 28 
n bis f schematisch angegeben. Es ist eine Holl- 
walzung. Der Blechstreifen gehl, wie bei der 
ßlechbiegcmaschine, zwischen 3 Walzen oder Hollen 
durch, wovon zwei zum Aendern des Profils dienen, 
während die dritte für die Kreisbildung sorgt. 

Das Wesentliche liegt in den aufeinander 
folgenden Profilen der erstgenannten beiden Hollen, 
welche genau die Bedeutung haben , wie die 
Kaliber der Walzen oder die Gesenke der Fall- 
werke. Der auf Länge geschnittene Blechstreifen 



Schon die ersten massiven Reifen holen gegenüber 
Her harten Felge einen grofsen Vortheil. Man 
verstärkte indessen den Reifen bald (Fig. 27 6) 
und gab ihm auch gleichzeitig, um das Gewicht 
zu mindern, eine Höhlung, c. 

Aber alles dies genügte noch nicht, und man 
wandte sicli den sogenannten pneumatischen Reifen 
zu. — Dieselben sind nicht, wie vielfach ange- 
nommen wird, neu, sondern bereits seit 1846 
an gewöhnlichen Wagen verwendet, ln diesem Jahre 
versah der englische Ingenieur R. W. Thomson 
die Bäder seines Wagens mit einem hohlen Ring 





gelangt in der geraden Form k — / zwischen das 
Bollenpaar #/ und erhält darin die leicht gekrümmte 
Form o p, dann zwischen dem Rollenpaar b die 
Form #/ — r, wirf! durch das Paar c noch weiter j 
gehöhlt und gelangt daun zwischen die Bollen d, i 
wo die Falzung beginnt, und die er in der Form * — t j 
vertatst. Nun wird ein in ähnlicher Weise ge- i 
IVrtigter Bing, in 28 t* mit u bezeichnet, der aber 1 
1 »ereils geschlossen ist , eingelegt , worauf durch 
die Bollen e die Falzung geschlossen wird, wie 
in f dargestellt. 

Hierauf werden, wie bereits hei u geschehen, 
die Enden ahgcschrägt und verlöthet, wonach die 
Verlötliung der Falzung folgt. — Fig- 27 e zeigt eine 



von Kautschuk, überzogen mit Leder. Nach einer 
Mittheilung des Technischen Bureaus von Richard 
L Oders in Görlitz machte er 1847 am 17. März 
im Regent Park zu London mit einem Wagen 
von 1 l ft Clr. Gewicht Versuche, welche auf gutem 
Wege eine Ersparnis von 38 %, auf schlechtem 
sogar eine solche von 68 % gegenüber den ge- 
wöhnlichen Bädern ergab. 

Die Sache gerioth indessen in Vergessenheit, 
bis vor wenigen Jahren ein Dubltner Thierarzt 
Namens Dunlop um die Stahlfelge des Rades 
seines 1 2 •/* jährigen Söhnchens einen mit einem 
Ventil versehenen luftdichten Gummischlauch legte 
und denselben mit der Felge durch Umwinden 
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mit einem Lein wandstreifen fest verband. Auf 
das Ganze wurde ein in der Mitte verdickter 
Streifen von Paragummi geklebt. 

Damit fuhr der Knabe lustig herum, ohne 
dafs jedoch die Erfindung beachtet wurde. Da 
passirte ein englischer Rennfahrer Dublin, wurde 
durch den unförmigen Reifen seines zufülligen Be- 
gleiters und die Leich* 

Ligkeil . mit der der- 
selbe das Slrafsen- 
pflaster passirte, auf- 
merksam und erkannte 
sofort die Bedeutung 
der Anordnung. Noch 
rechtzeitig erlangte 
Dunlop den Patent- 
schutz, und schnell 
verbreitete sich der vergessene pneumatische Reifen 
in alle Well, namentlich durch Vermittlung des oben 
genannten Clemens. (Humber, Clemens & Gladiator).* 
Freilich ist seine Form etwas anders geworden. Der 
innere Schlauch mit dem Füllventil ist geblieben, 
dagegen wird die Schutzhülle, wie Fig. 27 f und g 
zeigen, direct über denselben gestreift und in die 
hierfür vorbereitete Felge eingeklemmt. Lediglich 
in der Verschiedenheit der Form dieser Hülle 
unterscheiden sieb die mannigfachen heutigen 
Fabrieate dieser Art. 

* , Revue Technique* , 10. Oclober 1896, Seite 458. 



ist die Umhüllung noch mit 
versehen, um etwaige Verletzungen un- 
schädlich zu machen. Diese Zellen haben in 
ungespanntem Zustande des eingelegten Schlauches 
die Form a der Fig. a und b, wobei der Luftschlauch 
ganz zusammengedrängt erscheint, wie in ß bei 
a zu erkennen. Derselbe wird dann aber mit Luft 
von 4 bis 5 Atm. gefüllt, 
wobei die Zellen sich 
deform iren und die in 
Fig. 29 c angegebene 
Gestalt annehmen. 

Zum Füllen der 
Schläuche dient eine 
kleine Pumpe, welche, 
nach der Gonstruction 
votiHengstenherg&Co. 
in den zum l«ad gehörigen Schraubenschlüssel 
eingespannt und mit dem Fufs fcstgehallen wird. 

Fig. 27 d und r zeigen noch einige seltenere 
Formen, welche dem Bestreben entsprangen, den 
leicht verletzbaren Luftschiauch zu vermeiden. — 
Die beigegebenen Tafeln zeigen die Achscn- 
dreherei, den Fahrrad-Rohbau, den Montageraum 
und die Reparaturwerkstatte der Firma Hengsten* 
berg & Go., Acliengesellschnft, Bielefeld, deren 
gütiger Führung Referent einen grofsen Theil der 
Kennlnifs des Fahrradbaues zu verdanken hat. 

II aetl icke. 



Die doppelte II Ort um/ des Stahls. 

ln der Fig. 29 
Zellen 



a b c 




Die doppelte Härtung des Stahls. 



Im vorigen Jahrgang dieses Blaltes wurde 
auf Seite 200 eine? Verfahrens gedacht, welches 
in Frankreich ausgebildet wurde und dort doppelte 
H artung genannt wird. Es beruht auf einer 
Wietiererhitzung des einmal gehärteten Stahls auf 
ein e weniger hoho Temperatur und abermaligem 
Ablöschen. Bei der Anfertigung von Werkzeugen 
hat man bekanntlich schon seit sehr langer Zeit 
ein ähnliches Verfahren angewendet, nur pflegt 
man hierbei die zweite Erhitzung — das Anlassen — 
nicht bis zu jenem Grade, wie bei der Behandlung 
von Federn, Radreifen u. s. w., auszudehnen; 
eine Bedeutung für letzteren Zweck konnte das 
Verfahren überhaupt erst gewinnen, nachdem man 
die Fliifsstahlerzeugung in der Birne und im Martin- 
ofen erfunden halte. 

Aus einem von A. Godeaux neuerdings 
veröffentlichtem Bericht* über diesen Gegenstand 
möge das Wichtigste hier mitgetheilt werden. 

m Publicatioiis de la Societe des Ingenieurs sortis 
de l'Ecole provincialc du Huiuuut, l, V, 1896; daraus 
ui der .Revue universelle des mines“, Novembrc 1896, 
p. 424. 

11.13 



Die ersten Versuche über den Kinflufs der 
doppelten Härtung auf das mechanische Verhalten 
des Stahls (Flufseiscns) wurden durch Walrand 
‘ und Göttin in Greusol angestellt; die Veran- 
' lassung dazu hol das eigentümliche Aussehen 
der Bruchfläche eines doppelt gehärteten Feder- 
blatts. Man versuchte, die gleiche Erscheinung 
auch bei anderen Proben hervorzurufen, und ge- 
langte solcherart dahin, die Eigenschaften des 
Stahls durch das in Rede stehende Verfahren in 
weitgehender Weise regeln zu können. Man 
steigerte die Härte, Elnsticität und Festigkeit und 
verringerte die Sprödigkeit hei der Einwirkung 
von Erschütterungen. 

Später veröffentlichte A u sc h e r * Versuchs- 
ergebnisse über den Einflufs der doppelten Hartung, 
welche die von Walrand und Göttin gemachten 
Beobachtungen vollauf bestätigten : aufserdem 

wurden von dem Verfasser der hier in Rede 
stehenden Abhandlung auf dem Steinkohlenwerke 

* Etüde sur len aciers propres ä la constructhm 
des machincs, conditions de recelle des ees aciers. 
Annales des iniues, 9 serie, tome VIII, 1895. p. 56.1. 

2 
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zu Bascout zahlreiche Anwendungen des Ver- 
fahrens mit gleich günstigem Erfolge gemacht, 
und auf dem Stahlwerke zu Indret wird die 
doppelte Härtung auf alle gegossenen und ge- 
schmiedeten Stahlcrxeugnisse angewendet, welche 
überhaupt fähig sind, die Behandlungsweise zu 
ertragen: Achsen, Kurbelstangen, Kolbenstangen 

u. a. in. Da die Sprödigkeit des Stahls durch die 
doppelte Härtung verringert wird, erlangt man die 
Möglichkeit, ihn auch für mancherlei Zwecke zu 
verwenden, für welche er früher eben wegen seiner 
gröfseren Sprödigkeit als untauglich erschien. 

Die Beschaffenheit des Stahls, welcher der 
doppelten Hartung unterzogen werden soll, mufs 
selbstverständlich von der ins Auge gefafsten 
Verwendung abhängig sein. fiewölwlicher, in 
der Schmiede benutzter weicher Stahl (Flußeisen) 
wird deutlich durch die doppelte Härtung ver- 
bessert, aber den günstigsten Erfolg erzielt man 
mit mittelhartem Stahl, wie die Versuche in 
Bascout ergeben haben. In Indret verwendet 
man für Maschinen theile weichen Stahl ; man 
würde mit noch besserem Erfolge halbharten Stahl 
für denselben Zweck benutzen können, wenn er 
nicht kostspieliger wäre. Daher beschränkt man seine 
Anwendung auf die Anfertigung solcher Theile, 
welche der Abnutzung durch Reibung unterworfen 
sind: Gleitbacken, Kolbenstangen u. a. Für Laufräder 
der Grubenwagen erwies sich in Bascout ein Stahl 
mit 0,40 % Kohlenstoß als am geeignetsten. 

Da beim Glühen und Härten nicht immer 
eine Formveränderung ganz vermeidlich ist, 
empfiehlt es sich, solche Theile, welche einer 
mechanischen Bearbeitung unterzogen werden sollen, 
vor dem Härten zwar aus dem Gröbsten zu be- 
arbeiten fzu schroppen), aber erst nach der 
Härtung zu vollenden (zu schlichten). 

Sollen öfters grofse Stücke der doppelten 
Härtung unterworfen werden, so ist es rathsam, 
einen besonderen Glühofen von entsprechenden 
Abmessungen für diesen Zweck zu bauen. In 
Indret hat man Einrichtungen, um Stücke bis zu 
6 m Länge zu härleu. Die Erhitzung mufs so 
gleichmäßig als möglich geschehen. Die erste 
Härtung geschieht in Hellrothgluth (au rouge jaune), 
die zweite in ganz dunkler Bothgluth (au rouge 
sombre). Je härter der Stahl ist, desto niedriger mufs 
die ange wendete Temperatur sein. Um nach der Farbe 
des Arbeitsstücks die Temperatur richtig zu schätzen, 
thut man wohl, es im Dunkeln zu betrachten. 

Zum Härten eignet sich am besten Wasser 
von gewöhnlicher Temperatur (Auschor bezeichnet 
70° C. als die geeignetste Temperatur); ist es zu 
warm geworden, so mufs es abgekühlt werden. 
Das Eintauchen mufs rasch geschehen; flache 
Stücke taucht man senkrecht ein. Im Wasser 
bewegt man die Stücke hin und her, um die 
Abkühlung zu beschleunigen; ist das Stück sehr 
schwer, so dafs es sicli schwierig bewegen läfst, 
so kann man das Wasser mit Hülfe eines Besens 



1 oder in anderer Weise in Bewegung setzen. Zweck- 
mäfsig ist «*s, die Stücke einige Stunden im Wasser 
verweilen zu lassen; man verringert dadurch die 
Gefahr der Entstehung von Bissen. (?) 

Ueber einige von Auscher bei Festigkeit#* 
versuchen erlangten Ergebnisse geben nachstehende 
Ziffern Auskunft. Die Versuche wurden mit 
Stäben von 150 qmm Querschnitt und HK) mm 
Markenabstand angestellt. 



Elast i- 
citau- 

grenz« 

E 

kg Huf 1 «jinm 



Zug- 

f«i>tigkeit 

r 



Ver- 
hält mf» 
E 
F 



Ungern ng 



Stäbe aus h a 1 b h n r t c m Stahl 
Ungehärtet ... I 23,00 52,00 0.44 25 

Gehärtet | 50, (X) 68,00 0,73 15 

Stäbe aus weichem Stahl. 
Ungehärtet . . . I 15,00 36,00 0.40 32 

Gehärtet . . . | 30,00 46,00 0,6* 21 

Formgufs aus dem Martinofen. 
Ungehärtet . . . I 32,30 58,00 0,55 16 

Gehärtet . . . . | 46,00 70, (Kl 0,66 10 

Formgnfs aus der Robert-Birne. 
Ungehärtet . . . I 20,00 43,00 0,46 26 

Gehärtet . . . . | 44,00 66,00 0,69 15 



Eine eigentliche Verbesserung des Materials 
lassen nun freilich diese Ziffern nicht erkennen. 
Wie beim Härten überhaupt, ist die Elasticitäts- 
grenze und die Festigkeit gesteigert, und zwar 
erstere in stärkerem Maße als letztere: das Metall 
ist spröder geworden, wenigstens nach der ge- 
wöhnlichen Auslegung dieses Ausdrucks. Dennoch 
bestätigt Godeaux, dafs bei den Versuchen in 
Bascout die Bieguugsfühigkeit des Stahls und 
seine Widerstandsfähigkeit gegen Stöfse durch die 
; doppelte Härtung wesentlich gesteigert worden 
1 sei. Ringe aus halbweichem 18 mm starkem 
Buridstahl aus der Bessemerbirne liefsen sich vor 
dem Härten nicht wieder gerade richten, nach 
1 doppeltem Härten dagegen mehrmals nach beiden 
Richtungen biegen; Theile von Förderschalen, 
welche beim Auffahren der Wagen und beim Auf* 
setzeu der Schale Stöfsen unterworfen sind und 
| deshalb rasch abgenutzt zu werden pflegten, 

! wurden widerstandsfähiger, als man sie der doppel- 
ten Härtung unterzog. Hierbei scheint indefs 
mehr die Widerstandsfähigkeit gegen Formver- 
änderu ngen, z. B. gegen Verbiegung, gemeint zu 
sein, als gegen Bruch. Im übrigen machte auch 
Le C h a t e I i e r die Beobachtung, dafs die Schlag- 
sprödigkeit durch die doppelte Härtung verringert 
I werde (vcrgl. vorigen Jahrgang, Seite 201). 

Jedenfalls dürfte die Wirkung des Verfahrens 
einer eingehenden, in thunlichst wissenschaftlicher 
Weise ausgeführten Untersuchung werth sein, 
wobei zugleich zu ermitteln wäre, inwiefern jene 
Wirkung durch Nebenumstände, z. B. durch die 
Temperatur des Wassers, beeinflußt wird, und 
in welcher Weise demnach die günstigsten Er- 
! gebnisse »ich erzielen lassen. 
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Emflufs des Hitzegrades 
beim Auswalzen auf die Flufseisensehienen. 



Im Aufträge der König). Eisenbahndirection 
Kohl (linksrheinisch) haben die Königl. technischen 
Versuchsanstalten zu Berlin im Jahre 1895 eine 
sehr dankenswerthe Untersuchung über den Einllufs 
des Aus walzens von Schienen bei verschiedenen 
Hitzegraden vorgenommen. Das hierüber von 
Director Prof. A. Martens ausgestellte Gutachten* 
geben wir nachstehend im Auszug wieder. 

Das Material ist basisches Flufseisen. in der 
Birne erblasen. 

Für die mikroskopische Untersuchung wurde 
von jedem Schienenstück ein Profilstück von etwa 
8 bis 10 mm Dicke abgeschnitten. Nach sorg- 
fältiger Politur auf einer ebenen, auf fester Unter- 
lage befestigten Scheibe von feinem, weichem Gummi 
mit sorgfältig geschlämmtem Polirroth wurden die 
Stücke mit einer feinen Reifsnadel angerissen, um 
bestimmt begrenzte Felder zur 
besseren Bezeichnung der ein- 
zelnen Flächentheile zu erhalten. 
Diese wurden in der in neben- 
stehender Abbild, angegebenen 
Weisedurch Buchstaben benannt. 

Im ganzen wurden 1 2 Profil- 
absclmitte, gezeichnet von 1 bis 
3 12, auf diese Weise zubereitet, 
und zwar je einer von 

Gruppe I: In gewöhnlicher Weise gewalzt. 

Gruppe II: Vor den beiden letzten Stichen ab- 
gekühlt, bis die Fufsränder dunkel- 
roth, der Kopf hellrolh war. 

Gruppe III: Vor den beiden letzten Stichen ab- 
gekühlt, bis die Fufsränder kaum 
noch dunkelroth und der Kopf be- 
ginnend dunkelroth war. 

Diese Stücke 1 bis 1 2 wurden zunächst 
makroskopisch und dann mikroskopisch im po- 
lirten Zustande untersucht, und hierauf wurden, 
um einen Ueberblick über das Gefüge zu geben, 
von den Schienen 1, 5 und 9 mikrophotographische 
Aufnahmen in 28facher linearer Vergröfserung 
bei senkrecht einfallendem und ebenso zurück- 
geworfenem Licht angefertigt. 

Um einen weiteren Einblick in die Gefüge- 
verhältnisse zu gewinnen, wurden die Schienen- 
profile nach sorgfältiger Entfettung und nachdem 
man sie kurz vor dem Eintauchen nochmals mit 
Polirroth auf feuchter Leinenunterlage anpolirte, 
mit verdünnter Salpetersäure geätzt. Hierbei 
wurden die Schienenstücke, deren Flächen, nach 
dem Poliren auf feuchter Unterlage sofort in 

* In den Mltlheilungen aus den Königl. technischen 
Versuchsanstalten zu Berlin. 189t>, II. Heit. Mit 3 
pbotolithographischen Tafeln. 




I Wasser gebracht, das Wasser gut aiinahinen, 
zunächst unter Wasser abgepinselt und mit Lein- 
wand abgerieben, um das Polirroth zu entfernen. 
, Nach völliger Reinigung kamen sie in das Aetzbad, 
! dem, nach einer Andeutung von Osmond, ein 
Auszug von Süfsholz zugesetzt war. (Osmond 
hat inzwischen sein Verfahren ausführlicher ver- 
öffentlicht, es kam aber zu spät vollständig zur 
Kenntnifs des Verfassers, so dafs er die Erfahrungen 
Osmonds für diese Untersuchung nicht mehr 
ausnutzen konnte.) Von den geätzten Schienen 
Nr. 1, 5 und 9 wurden zunächst ebenfalls im 
Malsstabe 28 : 1 möglichst in der Nähe der zuerst 
abgebildeten Stellen mikrophotographische Auf- 
nahmen gemacht. 

Um nun planimetrische Ausmessungen der 
Korngröfsen beziehentlich der Flächenantheile der 
Hauptgefiigebildner machen zu können, sind dann 
! von allen Schienen zunächst von Kopfmitte (Mitte e), 
Stegmitte (Mitte k) und Fufsecke (Ecke m) Mikro- 
photographien im Malsstabe 200:1 angefertigt, 
die, soweit es möglich war, planimetrirt wurden. 

Durch die Politur in Relief treten besonders 
zwei Gefügeelemente von etwas verschiedener 
Härte hervor, von denen das härtere dem Polir- 
roth grölseren Widerstand entgegensetzt, während 
das weichere fortgenommen wird. Die beiden 
' Theile liegen scharf begrenzt neben- bezw. in- 
i einander eingebettet. Neben diesen beiden Theilen 
| finden sich mehr oder weniger zahlreiche schwarze 
Flecke in den Bildern, so dafs Verfasser drei sehr 
scharf getrennte Gefügeelemente zur Anschauung 
brachte, nämlich ein mechanisch härteres, ein 
mechanisch weicheres und die schwarzen Flecke. 

Wir müssen es uns an dieser Stelle versagen, 
auf die interessanten Einzelheiten der Unter- 
suchungen und die mannigfaltigen Schwierigkeiten, 
welche sich dabei einstellten, näher einzugehen ; es 
handelt sich hier um wissenschaftliche Forschungen, 
welche noch nicht abgeschlossen sind. Nicht ohne 
praktische Bedeutung zur Beurtheilung der dem 
i Verfasser gestellten Frage scheint uns jedoch die 
Bestimmung des Mengenverhältnisses zu sein, in 
i welchem die verschiedenen mikroskopisch trenn- 
j baren Flächenelemente im Eisen Vorkommen; mit 
Recht setzt Verfasser voraus, dafs zwischen diesem 
Mengenverhältnis und den Festigkeitseigenschafteil 
ein bestimmter Zusammenhang besteht. Die Be- 
stimmung des Mengenverhältnisses geschah in der 
Weise, dafs bei allen Photogrammen, bei denen 
es möglich war, einmal mit dem Planimeter die 
Flächenantheile der beiden Hauptgefiigebildner, 
j nämlich der gefärbten Flächen a und als Rest der 
| Antheil der nicht gefärbten summt den dunklen 
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Gegenüberstellung 



c 

— 

c. 

s 

ö 


Schiene 


Behandlung 
b e i in \V atzen 


Nr. 


K o |i 


if 


Steg 


1. Mittel wert lic ans den Zerreibt- 


Sp.„mm,.n 


ZiiKtandszahlen 


Spannungen 1 


Form- 

| Änderungen 


versuchen 


°1* °H %U9 '1 


’f/0 B <Vfj B Z 


<*s ®|t 


8n,a 


! q 


I 

II 

III 


W. 1 u. 2 
\V. 3 u. t 

W. 5 u. 6 


ln gewöhnl-rher Hitze 
gewalzt 

Vörden beiden letz len Stichen 
abgckahU, Inn Fularttnder 
dunkelroth. Kopf hollioth 
Abgekahlt. bin FuTHrUmier 

kaum noch dunkelroth, 
Kopf beginnend dunkelroth 


1-4 

5—8 

9 — 12 


25.5 33,8 Ol.oj 
19,8 31,4 03(8 

19,8 31.063,1 


I 20,9 17,2 
21,0 40,1 

20.3 36,0 


0,420 0.553 0,375 
0,314 0,548 0,384 

! 0,313 0,5*7 0,371 


27,1 33,8 61,7 18.2 

21.0 35,5 63.8 |23,1J 

22.0 30,3 65.1 22.8 


1 32.0 
1*5.01 

1 *2.0 


Wirkung dos kälteren 
Walzens: 

Il/1 . 10U 
IU I . 100 




78 102 HW 
78 | 103 10i| 


101 85 

97 77 


75 99 102 

75 99 100 


77 1 105 lOMj 
80 107 10fi| 


11*7) 

iü« 


[105) 

100 






Vergleiche: 




K o p f = 


I 100 


S t e g / K o p f . 


I 

II 

III 


W. 1 u. 1 
W. 3 u. 4 
W. 5 u. 6 


| wie oben 


1—1 

5—8 

9 12 




108! 100 101 
10« 103 109 
111 105 103 


87 

[110] 

112 


91 

fl!21 

119 


2. Mittelwerte aus den planlnietrlsclien 


a färbbar 


b + c ’ 

nicht fttrbhar c >l,ckc 


a ffirbbar | 


b + c 

nicht f&rbl'tir 




Messungen 


M S 


M 


s ll s 


M S 


M 


S 


t 

II 

III 


W. 1 u. 2 
VV. 3 u. t 

W. 5 u. 6 


ln gewöhnlicher Hitze 
gewalzt 

Vörden beiden letzten Stichen 
abgekahlt , bin Fufsrltnder 
dunkelroth, Kopf hellrulh 
AbgckUbll, hü Fufsrinder 
kaum noch dunkelroth, 
Kopf beginnend dunkelroth 


1—4 
5 — 8 

9 12 


11.5 50,8 ; 

15,0 Bi, 7 | 

10,7 13,3 !, 


55,5 ! 

55.0 { 

5», 3 | 


19.2 || 8,7 

53.3 J 5,0 

56.7 4.3 


39.2 36,3 1 

41,0 41,2 

18.2 1 50,7 


^ 60,8 
1 59,0 I 

51,8 


63.7 

58.8 

49,3 


Wirkung des kälteren 
Walzens: 

11/ 1 . 100 
III/I . 100 




toi 92 i 

92 86 j 


99 

107 


109 | 57 

115 49 


105 111 1 

123 114) 




B 


1 

11 

III 


W. 1 n. 2 
W. 3 u. 1 
W. 5 u. (i 


Vergleiche : 

| wie oben 


1 1 
s 

9—12 


K o p f = 


= 100 


Steg/ K op f . 




88 72 

91 88 | 

118 117 


; 10» 
107 
87 


129 

110 

87 



Es bezeichnet : a die Spannungen in kg.'qmm an der Proportionalität sgrenze fo F ), an der Streck- 

1 *s 11,3t f, wenn f * ProlieiiquerschniU, (| ** Querschnittsverminderung in Procent. Pie Zustandszalilen 

zuverlässig, aber aus irgend einem Grunde nicht gleichwertig den übrigen. Ferner bezeichnet a den Fächen- 
ausgedrückt in Procent; a F b -f- c — 100; M = Messung ; S = Schätzung. 



Flecken b -f c aus gern essen, das andere Mal diese 
Flächenvcrhältnissc allein durch Schätzen nach dem 
Augenmafs bestimmt wurden, um zugleich Ober 
den Sicherheitsgrad solcher Schätzungen nach dem 
Augenmars ein (Jrtheil zu gewinnen, die natürlich 
einfacher ausziifiihren sind, als die planimctrischen 
Messungen. Die dunklen Flocke liefsen sich wegen 
ihrer Zahl mul Kleinheit nicht messen, sondern 
mufslen lediglich geschätzt werden. Ihr Antheil 
wurde bestimmt, obwohl nicht feststeht, dafs sie 



! wirklich einen Gefflgebeslandtheil des Flufseisens 
bilden : will man sie nicht als solchen rechnen, so wird 
i der für sie in den folgenden Tabellen ausgeworfene 
Helrag auf den unfärbharen Bestandteil b zu ver- 
rechnen sein. Dementsprechend ist auch nach den 
Schätzungen die Gröfse b -f- c gebildet worden. 

Im zweiten Theil der Gegenüberstellung der 
Versuchsergehnisse (siehe obenstehende Tabelle) 
sind die hierbei gefundenen Mittelwerte zusammen- 
gestellt, so dafs dieser Theil eine l ebersicht über 
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der Versuchsergebnisse. 





Fufs 






Mitteln 


e r l b e 




ZasUnduahlcn 


Spannungen 


», dl j Z»*t»nd,ttl.l,i ! 


■" i 

Spann ungi-n 


Form- 

Hndflriing.n 


ZusianiOzahlen 


’r.Ou 




z 


Op 


n rt 


Sl 1.3 0 3 !-0„ 


Z 


o,* °s 




S|i;j 


•1 




z 


am 


0,547 


0,366 




15, 51«, 8 


20.6 41.4 — 


0,55s 0.368 


|26.5| 34.2 


6 t ,8 


20,5 


43,8 


[0,132 1 0,553 


0,37(1 


0,329 


0,556 


10,445] 


- 


17,7 611.0 


23,0 38,1 


0,571 0,403 


|20.4) 35,7 


6-4.2 122.6] 


140,2] 


(0,322] 0,556 


[0,1410] 


0.338 


0.558 


0.409 


|29,7 ] 


37,8 05.3 


23.1 36.7 0.455 


0.57S 0,44)0 


|23,6I 36,3 


64.6 


22.1 


38,5 


0.368 0.561 


0,394 


7» 


ii« 


in«i 




106 105 


11-2 92 1 - 


103 110 


[77| 104 


lOi; 


ui"] 


|9-l 


|74| loo 


[l"8| 


7« 


li 1-2 


1 12 


— | 


106 104 


112 88 1 — 


104 109 


|8llj 106 


101| 


108 


88 


185] 102 


106 


100 


Fufs/Kopf. loo 














m 


99 


98 


1 


105 103 


‘.Kl 88 


10 1 98 














105 


102 


uni 


— 


110 105 


1 Kl 95 - 


101 103 














lots 


n« 


109 


1150] 


109 101 


Itt 102 146 


106 107 














e Flecke 


a ftrhbur 


h -f c 

nicht fUrlibar | 


c Flecke 


ii färbbar 




b H c 

. . , . . , , 1 o Hucke 

nicht färbbar 


S 


M S 


3) 


S 


M 


s 


M 




s j s 




3,3 




40,5 


57,2 


50.5 42.8 


5.4 


14.4 48.1 


55,6 


51.9 5.8 




ia 




- 


| 55.0 1 


45.0 


7,3 


43.0 47.6 


57.0 


52.4 1,6 




— 




47.5 


55,3 


52,5 44.7 


6.5 


45.3 49.8 


54,. 




• r iO,2 3. 


ß 




15 






96 


105 


135 


97 


99 |' 


103 




101 7 


) 




— 




90 


1 97 | 


104 104 


121 


103 103 || 


98 




97 6 




lun 


F u 1 s K h p i . loo 
















38 




111 


113 


91 87 1 


62 
















30 




— 


118 


84 


116 
















— 




117 


! 12* 


$8 79 1 


152 















graue fa H ), an der Bruchgrenze ), Ona die Dehnung nach dem Bruch gemessen auf einer Meist finge 



a r a u . und Z = 



sind aus diesen Werlhcn abgeleitet. Die in | | gesetzten Zahlen sind 



0 M IW 

inhalt des färbbaren, I» denjenigen des nicht färbbaren Elements und c denjenigen der dunklen Flecke. 



die als Folge der verschiedenen Behandlung heim 
Walzen nachzu weisenden Veränderungen der Ge- 
fdge Verhältnisse, dagegen der erste Theil einen 
kurzen I Überblick über die aus gleichem Grunde 
eintretenden Veränderungen der Festigkeilseigen- 
schäften giebt. 

Die Schlufsfolgcrungen, welche Verfasser dann 
zieht, sind die folgenden: 

Der Vergleich Ober die Wirkung des mein* 
oder weniger kalten Walzens (Ahkiihleus vor den 



beiden letzten Stichen) ergieht sich leicht aus den 
Verhältnifszahlen in Gruppe I, welche sowohl für 
Kopf, Steg und Fufs als auch für die Mittel werthe 
fiir die einzelnen Gruppen gebildet wurden. Aus 
diesen Verhältnifszahlen kann man ableiten: 

Abgesehen von den Werthen für die Frohen 
aus dem Schienenfufs (die für Gruppe I und II 
nicht bestanden), nimmt die Proportionalitäts* 
grenze infolge der Abkühlung vor dem Fertig- 
waren ab und zwar um 10 bis 2U *!>. 
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Die Spannungen an der Streck* und Bruch* 
grenze nehmen etwa um 5 % zu. 

Die Dehnbarkeit wächst in den heim Walzen 
stärker bearbeiteten Theilen (Steg und Fufs) 
und nimmt im Durchschnitt infolge des kälteren 
Walzens um etwa 10 % zu, 

während die Querschniltsverminderung, be- 
sonders im Kopf, um etwa ebensoviel ahnimmt. 

Unter der Bezeichnung Zustandszahlen sind 
nach den Erfahrungen der letzten Jahre die 

Wert ln. 1 a,./a B und <J S , o„ «»wie Z = 

(= - IU - zur einfacheren Berechnung) ge* 
lOtt . 0jj 

bildet, von denen o s aj{ bei den meisten Metallen 
mit wachsender mechanischer Bearbeitung (nament- 
lich bei Bearbeitung im kalten Zustande) wächst, • 
während Z ahnitnmt. Diese Wertlie, welche er* 
fahmngsmäfsig für die gleichen Materialien gleichen 
Zustandes nur wenig schwanken, lassen sich recht 
gut zur summarischen Beurtheilung des Materials 
benutzen. Aus der Tabelle (Jruppe I folgt: 

Die Werthe für o s <j }j ändern sich beim 
Walzen nach der Abkühlung %*or den beiden 
letzten Stichen nur wenig (die Form der Schau- 
linien für den Zerreifsversuch ändert sich also 
ebenfalls nur wenig). 

Die Werthe für Z wachsen um etwa 6 bis 
8 %. 

In der Schiene wird das ursprünglich als im 
ganzen Block nahezu gleich anzusehende Material 
in den einzelnen Theilen des Querschnittes immer 
bei verschiedener Wärme ausgewalzt, so dafs also 
etwaige Wirkungen der Walzhitze, abgesehen von 
den Wirkungen der an sich verschieden grofsen 
mechanischen Bearbeitung, in den einzelnen Profil- 
theilen hervortreten müssen. Daher kann man 
den Vergleich innerhalb der einzelnen Schienen- 
gruppen I bis III auch nach den Protiltlieilen vor- 
nehmen. Hierbei ist zu beachten, dafs der Kopf 
in der Hegel am heifsesten und die Fufsecken am 
kältesten fertig gewalzt zu werden pflegen. Macht 
man den Vergleich in dieser Dichtung an Hand der 
Verhältnifszahlen (letzte Zahlenreihen in Gruppe I), 
so wird man Folgendes aussagen können: 

Die Proportionalitätsgrenze liegt im Steg 
(und Fufs) höher als im Kopf und zwar um 
so mehr, je kälter die Schiene im allgemeinen 
fertig gewalzt wurde. 

Die Streckgrenze liegt um sc» höher, je mehr 
die Fertigwalzung im kalten Zustande erfolgte; 1 
sie übertriflt im Fufs die Streckgrenze des 
Kopfes bis zu 10 %. 

Die Bruchgrenze erfährt eine geringere 
Krhöhurig (bis zu etwa 5 % I sowohl im Steg j 
als auch im Fufs. 



Die Dehnbarkeit wächst ganz besonders im 
Schieiienfufs (bis zu 14 % gegen Kopf). 

Die Quersehnittsverminderung nimmt gegen 
Kopf, namentlich im Steg, heim kalten Walzen zu. 

Die Zustandszahlen bleiben beim Walzen in 
gewöhnlicher Hitze in allen Theilen nahezu 
gleich, wachsen aber in Steg und Fufs ein 
wenig, wenn die Schienen vor dem Fertigwalzen 
abgekühlt wurden. 

Bei Würdigung dieser letzten 6 Absätze ist 
indessen zu beachten, dafs, wie schon angedeulet 
wurde, hier die Wirkung, die durch den ver- 
schiedenen Grad der mechanischen Bearbeitung 
an sich erzeugt wird, hei der Beurtheilung der 
Wirkung des Hitzegrades mit eingeht. 

Ganz ähnliche Vergleiche , wie die vorher- 
gehenden, sind in der l'ebersichtstabelle in Bezug 
auf die Veränderungen der Gefügeverhältnisse ge- 
geben. Um aber den Unterschied zu berück- 
sichtigen, der durch die Art der Feststellung der 
Gefügeantheile gegeben ist, und um den Vergleich 
übersichtlicher zu gestalten, sind die Zahlen, die 
sich auf die planimetrisehen M«*ssungen beziehen, 
mit M, diejenigen, die sieh auf Flächenschätzungen 
beziehen, mit S überschrieben. Hierbei niufs 
ausdrücklich hervorgehohen werden , dafs alle 
Zahlen aus früher schon mitgelheilten Gründen 
an ziemlich starker Unsicherheit leiden und dafs 
man den mittels Planimeter gewonnenen Zahlen 
keineswegs eine gröfsere Zuverlässigkeit beiinifst, 
als den durch Schätzung gewonnenen. Bei den 
hier gezogenen Schlufsfolgerungen sind daher 
Mittelwerthe aus beiden Verfahren im Auge be- 
halten; aufserdem wird auch vorwiegend von dem 
färbbaren Bestandteil a gesprochen werden, weil 
ja I» sich genau umgekehrt verhalten mufs. 

Die Verhältnifszahlen über die Wirkung der 
Abkühlung vor dem Fertigwalzen ergaben etwa 
Folgendes: 

Der Fläehenantheil der färbbaren Gefüge- 
clemente (a) scheint sich mit dem Grade des 
kälteren Walzens nur sehr wenig zu verändern. 
(Er nimmt bei Gruppe II um etwa 3 % ab, 
bei Gruppe III um etwa 3 % zu; diese Zahlen 
liegen aber wohl noch innerhalb der Grenzen 
der Beobacht ungsfdiler.) 

Aus den Verhältnifszahlen über die Gefüge- 
verhältnisse in den einzelnen Profiltheileu (letzte 
Zahlenreihen in Abschn. 2) kann man ableiten : 

Der Fläehenantheil der färbbaren Gefüge- 
elemenle (a) scheint innerhalb der Gruppen I 
und II im Steg (gegen Kopf gerechnet) um 
etwa 10 % abzunchmen, dagegen im Fufs um 
etwa 15% zuzunehmen. (Ob diese Unterschiede 
auch als Folgen der mechanischen Bearbeitung 
anzusehen sind, kann einstweilen noch nicht 
entschieden werden.) In Gruppe 111 nimmt der 
Fläehenantheil von a im Steg um etwa 17, im 
Fufs um etwa 22 % zu. 
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Als Endergebnis aus der ganzen Untersuchung 
betrachtet Verfasser als erwiesen, dafs 

beim Abkühleulassen der Schienen vor den 
letzten beiden Stichen die Festigkeitseigensehaften, 
wie es scheint , um ein Geringes verbessert 
werden können ; ob aber diese Verbesserung 
grofs genug ist, um etwaigen Mehraufwand an 
Kapital zu rechtfertigen., entzieht sich der Be* 
urtheiiung um so mehr, als ja noch nicht fest- 
steht , ob die Schienen durch Erhöhung der 
Festigkeitseigenschaften auch zugleich wider- 
standsfähiger gegen Abnutzung werden. 

In welchem Grade die Festigkeitserhöhung 
von der Veränderung der Gefügeverhältnisse 
abhängig ist, läfst sich augenblicklich noch nicht 
zahlenmäfsig feststellen, weil die Versuche sich 
nur auf wenige Objecte beziehen und Erfahrun- 
gen anderweitig noch nicht gemacht werden 
konnten. 



Wenn auch Messungen über die Komgröfsen 
aus früher angegebenen Gründen nicht gemacht 
werden konnten, so ergiebt sich doch beim Ver- 
gleich der Mikrophotographien, dafs man im all- 
gemeinen berechtigt ist, zu sagen, dafs mit ab- 
nehmender Walzhitze die Korngröfse abnimmt. 
Trifft dies zu, so trifft im allgemeinen auch der 
Sauveursche Satz zu, dafs mit abnehmender 
Korngröfse die Festigkeit und die Dehnbarkeit 
wächst. In welchem Mafse das der Fall ist, kann 
aber nur durch weitere Ausdehnung der Versuche 
ermittelt werden, w obei zugleich auch die Methoden 
sich wesentlich vervollkommnen lassen würden. 

Zum Schlufs macht Verfasser noch darauf auf- 
merksam, dafs es an sich wold keineswegs gleich- 
gültig sein dürfte, ob man die Schienen vor dem 
Fertigwalzen in den beiden letzten Stichen in Ruhe 
abküiileii läfst, oder ob der ganze Procefs mit kälterem 
Material in allen Kalibern durchgeführt wird. 



Einrichtungen zur Entfernung des in den Hochofengasleitnu^en 
ausgeschiedenen Staubes. 



Im Anschlufs an den Artikel von Fr. VV. 
Lürrnann in Osnabrück über Einrichtungen zur 
Entfernung des Staubes in Hochofengasleitungen, 
sind der Redaction die beiden nachstehenden 
Arbeiten zugegangen : 

I. 

Der Hochofen der Alfred-Hütte der W i s s e n e r 
Bergwerke und Hüttengesellscliaft wurde 
im Laufe des vergangenen Sommers neu zu- 
gestellt und es wurden zu derselben Zeit Theile 




genannter Hütte wmrden diese Leitungen durch 
ein rundes Rohr von 3 m Durchmesser ersetzt. 
An demselben sind Slaubsäcke angebracht, welche 
von Mitte zu Mitte ‘.1,2:25 m Entfernung haben, 
und bleibt zwischen den Staubsäcken ein Raum 
von l,f>0() m Länge, der sich in kurzer Zeit mit 
einem Staubkegel füllen mufs. Es handelte sich 
nun darum, den Staub zu entfernen und ihn in 
die nächstgelegenen Stauhsäcke zu bringen, ohne 
dafs hierdurli die Gasleitung aufser Betrieb gesetzt 
zu werden brauchte. 



V — - ' 'I * ■ 
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der alten Gasleitungen entfernt und durch neue 
ersetzt. Die alten Gasleitungen mit Wasser- 
verschlufs hatten eine Form, wie sie früher und 
auch wohl heute noch auf vielen Hütten üblich 
ist ; in denselben ziehen die Gase über einer breiten 
Wasserfläche hin (Fig. 1). Die Reinigung solcher 
Leitungen ist eine bequeme, allein diese Anordnung 
führt den Uehelstand mit sich, dafs das Wasser 
in den Leitungen erwärmt wird, wodurch die Gase 
sieh mit Wasserdampf beladen, der bei der Ver- 
brennung der Gase hinderlich ist. Auf oben- 



Dies wurde durch die in Fig. 2 gezeichnete 
Einrichtung ermöglicht, und kann hier gleich 
hinzugefügt werden, dafs dieselbe seit 3 1 /* Monaten 
gut arbeitet und bis jetzt zu Anständen keine 
Veranlassung gegeben hat. 

Die Fig. 2 zeigt den Quer- und Lüngensrlmitt 
dieser Vorrichtung. Die Schaufelpendel a sind an 
der Firste des Rohres, in der Mitte zwischen je 
2 Staubsäcken leicht beweglich aufgehangen und 
untereinander durch Winkeleisen verbunden, die 
mit Gelenken an die Pendel angreifen. Hebt man 
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nun auf den Hebel h einen Zug aus, so bewegen 
sich sätnmt liehe Pendel nach einer Richtung und 
werfen die vorliegende Staubmasse in die Staub* 
säckc, bei der Bewegung nach der entgegen- 
gesetzten Richtung fallt die übrig gebliebene Hälfte 
des Staubes wiederum in die nächstgelegenen 
Staubsäcke. Die Reinigung dieser Leitung, die 
-24 m lang ist, wird täglich einmal vorgenommen 
und vollzieht sich dieselbe in etwa 2 Minuten. 
Ich hege keinen Zweifel, dafs auch doppelt so 



den Kopf platten des Rohres nach aufsen geführt 
, sind. Der Schlitten wird täglich einmal von Hand 
1 vor- und dann wieder zurückgezogen, dann diese 
1 Bewegung nochmals wiederholt und der in die 
Stutzen fallende Staub sofort entleert. Die«* 
Reinigung ist in höchstens 2 bis 3 Minuten beendet. 

Für einen andern Theil der Gasleitung wurde 
1 zur Entfernung des Flugstaubes eine andere Me- 
| lliode angewendet, die den Vortheil hat, eine 
] mechanische Entfernung des Staubes entbehrlich 




lange Leitungen auf diese Weise bequem gereinigt 
werden können, nur mflfste dann, des größeren 
Widerstandes halber, der Zug auf die Pendel von 
einer Welle aus, mit oder ohne Vorgelege, aus- 
geübt werden. 

Diese Art der Reinigung, durch schwingende 
Pendel, eignet sich natürlich nur für weite Leitungen, 
für engere empfiehlt sich dagegen eine andere Art, 
die auf unserer alten Hütte schon seil Jahren gut 



zu machen, da sie ununterbrochen und selbst- 
thätig wirkt. 

Bei dieser Art Leitungen ist ein Wasser- 
verschlufe vorgesehen, jedoch in einer Weise an- 
gebracht , dafs der Gasslrom mit dem Wasser 
kaum oder gar nicht in Berührung kommt mul 
die Gase daher auch keine oder nur höchst geringe 
Mengen Wasserdampf dem Wasser entnehmen 
können. 




arbeitet und auch für weite Leitungen zu ver- 
wenden ist. Fig. 3 zeigt diese Einrichtung. 

Ein Rohr von 1,300 m Durchmesser und 18 m 
Länge hat nur drei 400 mm weite cylindrische 
Entleerungsstutzen, mit dem bekannten beweg- 
lichen Klappenverschlufs. In dem Rohr befindet 
sich ein Schlitten, welcher vier unter sich parallele 
Läufe besitzt. Auf die Läufe sind vorn und hinten 
Schaufelbleche, welche dieselbe Rundung wie das 
Rohr besitzen, befestigt. An den 2 Räiimerblechen 
sind auf jeder Seile je zwei dünne. 7 mm dicke 
Stahldraht litzen befestigt, die durch Nietlöcher an 



Die Leitungen haben, je nach dem Zweck der 
Verwendung, den unter Fig. 4 angegebenen Quer- 
schnitt , und erklärt sich deren Wirkungsweise 
durch die Zeichnung. 

Das Wasser dieser Leitungen bleibt kalt, wenn 
nur der Hals o derselben lang und eng genug 
genommen wird. Der Gasslrom bewegt sich vor- 
wiegend in dem weiten Theile der Leitung und 
hört in dem Hals nahezu ganz auf. namentlich 
wenn man darauf Bedacht nimmt, das Gas möglichst 
unter der oberen Decke des Rohres oder Kastens 
abzuziehen. 
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Diese Leitungen haben sich auf obengenannten 
Hütten gut bewährt, jedoch wird es sich empfehlen, 
in der Nähe des Ofens, wo die Gase noch eine 
verhältnifsmäfsig hohe Temperatur haben und den- 
selben grofsc Mengen Möller beigemengt sind, der 
meistens wieder zur Verwendung kommen kann, 
runde Leitungen mit Staubsacken zu wählen, und 
erst von da ab, wo die Staubsäcke nur noch 
mehlartigen Staub enthalten, zu den beschriebenen 
Leitungen vermittelst eines Knierohrs oder auf 
andere Weise fiberzugehen. 

Alle bisher erwähnten Leitungen entfernen nur 
den Staub, der sich absetzt, nicht aber die von 
dem Gasstrom fortgeführten feinsten Theilchen, die 
für hocherhitztes Mauerwerk, also hier nament- 
lich für die Winderhitzer, dadurch sehr schädlich 
werden, dafs sie grofse Mengen Alkalien enthalten. 
Diese Stauhthcilchen sind selbst in sehr weiten 
Dohren nicht zum Niedersinken zu bringen, auch 
dann nicht, wenn Räume mit 12 und mehr 



1 in die Gasleitung, welche zu 4- Cowper-Apparaten 
eines Ofens führt, ein grofser Trocken rein igungs- 
1 apparat eingebaut. Derselbe besitzt bei 13 qm 
Querschnitt eine Länge von 25 m und ist gegen 
Explosionen gut gesichert. Dieser Reiniger kann 
| völlig ausgeschaltet werden und enthält in seinem 
I Raum parallel dem Gasstrom aufgehangene Draht- 
i netze, um dem mit verhältnifsmäfsig geringer 
| Geschwindigkeit vorüberziehenden Staube Gelegen- 
1 heit zum Absetzen zu geben. Die austretenden 
Gase sind bei wenig garen Eisensorten so rein, 
dafs man sie wohl ohne Bedenken den Wind- 
erhitzern zuführen kann, es ist dies aber nicht 
, der Fall, sobald gare Eisensorten oder Spiegel- 
eisen von mehr als 12 % Mangan erblasen werden. 
Sie führen alsdann immer noch grofse Mengen 
äufserst fein zertheilten Staubes und, wie auch 
die reinen Gase, allen von der Beschickung her- 
i rührenden Wasserdampf mit sich. Um nun auch 
noch diese beiden Bestandteile möglichst herab 





F»*. *. 



Quadratmeter Querschnitt in Längen von 25 bis 
30 m zur Anwendung kommen und zwar nur 
für die Gasmengen, die für 3 Cowper -Apparate 
genügend sind. 

Sind solche grofse Räume aber schon für ver- 
iiältmfsmäfsig so geringe Gasmengcn nicht aus- 
reichend, wie grofs müfsten dann erst die Lei- 
tungen ausfallen, welche Gase mehrerer Oefen an 
ihren Bestimmungsort, einigem] afsen gereinigt, 
abzuliefern haben. Höchst gefährliche Dimensionen 
würden dann notwendig werden. 

Ebensowenig erfüllen lange Leitungen mit 
4 bis 6 qm Querschnitt ihre Aufgabe. Die Gase 
können in ihnen dutzendfach auf und ab oder 
hin und her geführt werden , der feinste Staub 
wird flüchtig alle Windungen durchziehen, aber 
bei dem Verlassen dieser Vorrichtungen nur wenig 
an Masse verloren haben. Diese Erfahrung ist 
zweifellos von den meisten Betriebsführern von 
Hochöfen gemacht worden. Aus diesem Grunde 
empfiehlt es sich, jedem Ofen eine eigene Gas- 
ableitung zu geben und erst dann die Gase in 
eine gemeinsame Leitung treten zu lassen, wenn 
eine Reinigung derselben möglichst abseits der 
Betriebsstätte stattgefunden hat. Von diesen Er- 
wägungen ausgehend, wurde vor nunmehr 8 Jahren 
n.ir 



zudrücken, wurde hinter «lern Trockenreiniger ein 
Nafsreiniger * eingeschaltet. Derselbe besieht aus 
drei Theilen. Im ersten Raum w r erden die bereits 
durch einen langen Weg stark abgekühlten Gase 
durch eine Anzahl Körtingscher Streudüsen aus- 
reichend feucht gemacht. Um hier nicht über- 
flüssiges Wasser , sondern nur feinsten Wasser- 
• staub in den Raum zu bringen , ist der Quer- 
| schnitt dieser Düsen möglichst eng, nur 1 mm 
1 w r eit, genommen. Das Wasser wird durch eine 
Pumpe mit 4 bis 5 Atmosphären Druck in die- 
j selben geprefst, und damit die Düsen sich nicht 
I verstopfen , was bei diesem kleinen Querschnitt 
leicht Vorkommen kann, w ird das der Druckpumpe 
zugeführte Wasser vorher filtrirt. 

Die so behandelten Gase sind aufserordentlich 
nafs und brennen sehr schlecht oder gar nicht, 
weshalb ihnen der aufgenommene Wasserdampf, 
sowie die nassen , schweren Staubtheilchen ent- 
zogen werden müssen. Dies geschieht in dem 
zweiten Tlieile des Nafsreinigers. Derselbe besteht 
aus einem 4 1 /* ni hohen, 1 m breiten und 20 in 
langen Kasten. Unter dem Deckel desselben sind 
leicht von aufsen auswechselbare Messingrobre, 

• Vergl. .Stahl und Eisen“ 1884, Nr. 1, S. 35 bis 49. 
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die zwei Reihen feiner Löcher besitzen, angebracht, j 
Jedes dieser Rohre steht durch einen Hahn mit 
der Druckwasserlcilung in Verbindung und es | 
kann dadurch jedem einzelnen Rohre die angemessen | 
erscheinende Wassermenge zugeführt werden. Je 1 
nach der Art des Gases wird dasselbe nun in , 
diesem Raum mit einem gelinden, stärkeren, oder | 
auch einem tüchtigen Platzregen behandelt, so | 
dafs der gröfste Theil der an und für sich zum j 
Sinken geneigten nassen und schweren Theilchen | 
niedergeschlagen und abgeführt wird. Messungen 
des Schlammes in dem abfliefsenden trüben 
Wasser ergaben, bei sehr unreinen Gasen, dafs 
auf diese Weise bedeutende Staubmassen entfernt 
wurden. 

Der von den Gasen absorbirte Wasserdampf 
erleidet in dem Regenapparat, der selbstverständ- , 
lieh mit so kaltem Wasser wie möglich gespeist wird, 
und der aus diesem Grunde auch nicht senkrecht, 
sondern horizontal angeordnet wurde, eine starke 
Gondensation. Das Gas verläfst den Rauin ver- 
hältnifsmäfsig trocken, seine Temperatur beträgt ! 
durchschnittlich IG bis 22° C. , je nach der i 
Jahreszeit. 

Hinter dem Regenraum ist der dritte Theil 1 
dieser Abtheilung, ein runder Behälter von 3 m 
Durchmesser und 4 m Höhe, angeordnet, der 
sogenannte Tropfenfänger. In ihm werden durch 
den Gasstrom etwa mitgerissene Wassertropfen 
zurückgehalten. Von diesem Behälter aus treten ' 
die Gase durch ein Knierohr in den Kanal, 
der unterirdisch vor den Cowper-Apparaten her- 
läuft. Es ist wohl kaum nölhig zu erwähnen, j 
dafs alle Leitungen während des Betriebs ohne 
Störung desselben gereinigt weiden können. 

Die so gereinigten Gase brennen in den 1 
Cowper-Apparaten mit heller blauer Flamme, und \ 
die noch von ihnen mitgeführten geringen Staub- ' 
mengen greifen das hocherhitzte Mauerwerk gar I 
nicht an. Die Schlackenbildung im Brennschacht 1 
und im Kuppelgewölbe ist so unbedeutend, dafs 
die Apparate jetzt bereits im 8. Jahre im Betrieb 
sind, ohne dafs sich Reparaturen an irgend einem | 
Theile derselben nöthig gemacht hätten. Der 
Gebläsewind hat durchschnittlich eine Temperatur 
von 800 bis 900°, und bei reichlich vorhandenen 
Gasen überschreitet er durchgehends 900 ü . 

Die hier beschriebene Reinigung der Hochofen- 
gase für eine Gruppe von 4 bezw. 3 Cowper- 
Apparaten reicht noch aus für die schon sehr 
unreinen Gase , welche bei der Erzeugung von 
20 procentigem Spiegeleisen gebildet werden, aber 
nicht mehr für die Gase von 30 procentigem 
Ferromangan. Für diese Fabrication, die auf 
hiesigem Werke jedoch nur vorübergehend vor- 
kommt, müfsten also noch viel umfassendere 
Vorrichtungen getroffen werden. 

Dr. 0. Hahn. 



II. 

Unter obigem Titel bringt Hr. Lürmann in 
Nr. 23 dieser Zeitschrift, 1896, interessante Mit- 
theilungen über die fortschreitende Entwicklung 
dieser wichtigen Elemente einer Hochofenanlage. 
Man kann an derselben recht deutlich das Be- 
streben erkennen, die menschliche Arbeit zu er- 
leichtern, gefahrloser zu machen und womöglich 
durch billigere Maschinenkraft zu ersetzen. 

Der in den augeführten Mittheilungen gebotenen 
Anregung folgend, will ich eine von Hin. Lür- 
mann nicht erwähnte Einrichtung besprechen, 
die ich vor vielen Jahren schon in Steiermark 
kennen gelernt und kürzlich mit einigen Zuthaten 
im Resiczaer Eisenwerke der Oesterr.-ung. Staats- 
eisenbahngesellschaft auszuführen Gelegenheit hatte. 
Es ist dies die schon von Hrn. Geheimrath 
Dr. Wed d in g in seinem Handbuch der Eisenhütten- 
kunde angeführte sogenannte Wasserschnecke. 




f'ig. l. 

Die vorstehende Skizze (Fig. 1) erläutert 
Kesser als jede Beschreibung die Einrichtung 
dieser Leitung. Bezüglich der Ausführung ist 
Folgendes zu bemerken : Dafs der äufsere Band 
gegen den inneren um so viel höher stehen mufs, 
als die durch die regelmäfsig verkommende höchste 
Gaspressung getragene Wassersäule beträgt , ist 
selbstredend ; in der Regel werden 250 mm ge- 
nügen. Um bei immerhin möglicher Vergröfserung 
des Druckes, etwa durch zeitweises gleichzeitiges 
Schliefsen der Gasschieber an mehreren Ver- 
breim ungsstellen der Gase verursacht , zu ver- 
hindern, dafs das herausgedrückte und über- 
fliefsende Wasser den Hiittenhof unterhalb der 
Gasleitung verunreinige, und um beim Reinigen 
der Leitung den Schlamm bequem wegschaffen 
zu können, wird vor dem äufseren Rand eine 
nicht zu schmale Rinne angebracht, die mit Ge- 
fälle zu den an geeigneten Punkten vertheilten 
Abflußrohren führt. Diese letzteren stehen mit 
den Abwässerkanälen der Anlage in Verbindung. 
Zur Versteifung sind in passenden Abständen in 
den vorderen Wasserraum Querwände eingesetzt. 
Der Wasserraum wird durch die nicht geschlossene 
Rohrwand so abgetheilt, dafs der innere Raum 
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kleiner ist als der äufsere. Dies hat den Zweck, 
dafs hei schwankendem Gasdruck das von innen i 
herausgedrängte Wasser nicht sofort abfliefst, d. h. 
dafs das Schwanken des Wasserspiegels im 
offenen Theil geringer ist als im geschlossenen. 

Die Reinigung erfolgt regelmäfsig, indem der 
dicke zu Boden sinkende Schlamm mit Krücken 
in die vorgelegte Rinne abgezogen und aus dieser 
mit Wasser in die Kanäle gespült wird. Der 
leichtere Staub wird im Wasser mehr oder 
weniger schwebend bleiben und wird mit diesem 
als dünner Schlamm abgelassen, wozu am Boden 
der Gasleitung Ablafsröhren angebracht sind. 
Zugleich läfst man am andern Ende so viel 
frisches Wasser zulaufen, dafs die Höhe des 
Wasserspiegels dieselbe bleibt. 

Um auch t Staubtheile, die auf dem Wasser 
schwimmen, wie der Kohlenstaub beim Betrieb 
mit Holzkohle, entfernen zu können, wird ein 
Ablafsrohr knapp unter dem Wasserspiegel an- 
geordnet. Durch Oeffnen desselben sinkt der 
Wasserspiegel etwas und die oben schwimmenden 
Staubtheilc fliefsen in das Rohr ab. Damit keine 



nicht horizontal, sondern mit einem Gefalle von 
mindestens 5 % führen würde. 

An den tiefsten Stellen wären in Wasser- 
sümpfe tauchende Abfallröhren anzuordnen, an 
der höchsten Stelle eine Wasserzuleitung. Zur 
Entfernung des Staubes würde es genügen, eine 
entsprechende Menge Wasser in die Leitung ein- 
treten zu lassen, so dafs ein wirklicher Bach den 
Staub mit sich führt. Aus dem Sumpf kann der- 
selbe mittels eines Ueberfalles in die Kanäle geführt 
werden. Es ist mir nicht bekannt, dafs diese Art 
der Reinigung irgendwo Anwendung gefunden habe, 
doch scheint sie mir die einfachste und billigste, 
wie auch die Anlage am billigsten sein dürfte. — 

Anders liegen die Verhältnisse bei Leitungen 
von Generatorgasen für Martinöfen. Bei diesen 
ist es weniger der mitgerissene Kohlenstaub, als 
die Rufs- und Theerbildungen, welche ein öfteres 
Reinigen der Rohre nöthig machen. Es würden 
sich daher für solche Leitungen die für Hochofen- 
gase tauglichen Einrichtungen nicht bewähren. Man 
mufs bei einfachen Röhren bleiben, die direct 
gereinigt werden. Um dies trotzdem zu er- 




Luft in die Gasleitung dringen könne, läfst man 
das Rohr am unteren Ende in einen Wasser- 
sumpf tauchen. 

In Zeltweg in Steiermark ist die ganze Gas- 
leitung in einer Länge von nahe 100 m in dieser j 
Weise ausgeführt. Die Säulen, welche dieselbe 
tragen, dienen zugleich als Unterstützungen der 
neben der Gasleitung angebrachten Laufbühne. 

In Resicza sind die in dieser Weise aus- 
geführten horizontalen Leitungstheile kürzer, aber 
von gröfserem Querschnitt; derselbe beträgt hier 
1,8 m im Durchmesser. 

Das Reinigen erfolgt täglich partienweise. Der 
Wasserverbrauch ist nicht bedeutend ; trotzdem 
mufs eine genügend grofse Wasserleitung (100 mm 
Rohrweite) vorhanden sein, um im Falle einer 
Explosion rasch genug nachfüllen zu können. Ist 
die Explosion nicht sehr umfangreich, so wird 
wenig Wasser und nur in der Nähe des Explosions- J 
berdes ausgeworfen und der Abschluss erfolgt 
nach Beruhigung des Wasserspiegels von selbst. 
Die Hochofengase sind nicht so heifs, dafs sie i 
viel von dem Wasser verdampfen würden; auch 
schadet bei denselben ein etwas gröberer Wasser- 
dampfgehalt nicht, da man mit denselben in der 
Regel keine sehr hohen Temperaturen erzielen will. 

Eine andere noch einfachere Einrichtung zur 
leichten Entfernung des Gichtgasstaubes bestünde 
darin, dafs man die geschlossenen Gasleitungsrohre 



leichtern , habe ich die Gasleitungen bei den 
neuen Martinofenanlagen in Resicza so ausgefülirt, 
dafs kein Rohrstrang länger als 6 m w-urde, die 
einzelnen Bohrstränge durch seitliche Stutzen in 
Verbindung standen und stufenweise aufeinander 
folgten. Auf diese Art erhielt jeder Rohrstrang 
zwei freie EndOantschen, an welche die Deckel 
mit Explosionsklappen befestigt waren (Fig. 2). 

Da es keinem Anstand unterliegt, bei Martin- 
öfen die Gasleitung einmal wöchentlich auf kurze 
Zeil aufser Betrieb zu stellen , so kann das 
Reinigen in regelmäßigen Zwischenräumen erfolgen. 
Man öfTnet die Explosionsklappen und reinigt mit 
Krücken und Stangen. Da die Rohre nicht lang 
und von beiden Seiten zugänglich sind, so geht 
das Reinigen leicht und rasch vor sich. 

a Die Explosionsklap- 

f j pen (Fig. 3) sind ähn- 

• ***• A ' lieh wie Tellerventile 

/ [_ mit kugelförmigen ge- 

(. - drehten Dicbtungs- 

flächen ausgeführt und 

bssi — hängen mit zwei in 

ihrer Mitte angegossenen Ohren an dem mit 
einem Gewicht beschwerten Hebel. Diese Klappen 
schliefsen dicht, Metall auf Metall, so dafs das 
lästige Verschmieren mit Ix;hm entfällt. 

Wilh. Schtnidhnmmer, 
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Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an wahrend zweier 
Monate zur Einsichtnahme für Jedermann im Kaiserlichen 
Patentamt in Berlin ausliegen. 

24. December 1896. Kl. 1, S 9747. Siebrost. 
Wilhelm Seltner, Schlau, Böhmen. 

Kl. 7, W 12001. Verfahren und Maschine zum 
Trennen von Platten oder Blechen, welche durch 
Walzen oder Pressen zu einem Stofs vereinigt wurden. 
Joseph Williams Woodlands, Gowerton, und George 
Henry White, Sliw Forge, Pontardulais. 

Kl. 10, Q 309. Vorrichtung zum Einstampfen 
der Kohle zum Beschicken von Koksöfen. Julius 
Quaglio, Berlin. 

Kl. 44». S 9351. Verfahren zur Extraction von 
Metallen. Siemens Sc Halske, Berlin. 

KI. 49, I) 7722. Maschine zum gleichzeitigen 
Fräsen, Bohren und dergl. von mehreren auf con- 
centrischen Kreisen symmetrisch verlheiltcn Flächen, 
Löchern u. dergl. Donnersmarckhütte, Oberschlesische 
Eisen- und Kohlenwerke, Actiengesellscbaft, Zabrze. 

Kl. 50, J 3980. Kollergang mit planetenartiger 
Bewegung der Kollersleine. Frau Adele Javelier, 
Dijon, Frankreich; Vcrtr.: Bernhard Brockhues und 
Otto Kramer, Köln a. Rh. 

Kl. 50, R 10 080. Erzzerkleinerungsmaschine mit 
federnd gelagerter Oberwalze. John Roger, Denver, 
Staat Colorado. 

28. December 1896. Kl. 20, K 14457. Selbst - 
thätige Schmiervorrichtung filr Förderwagenräder. 
Otto Franz Kapp, Zwickau i. S. 

31. December 1896. Kl. I, P 8453. Scheide- 
Centrifuge. Orrin Burton Peck, Chicago, V. St. A. 

Kl. 5, S 9588. Tiefbohrer mit Becherwerk. Otto 
Speck, Schöneberg, Th. Suchland und II. Weiler, Berlin. 

Kl. 18, J 4124. Puddelofen mit Vorwärmer für die 
Beschickung. Johannes Imme), Geisweid b. Siegen i. W. 

Kl. 19, W 12091. Federnde Schienenstofs- 
verbindung. John Hinckley Williams und Thomas 
Mair, Boston, Mass., V. St. A. 

4. Januar 1897. Kl. 49, P 7830. Gitter aus 
Blech. Ladislaus Prenoszyl, Prefsburg, Dynamitfabrik. 

7. Januar 1897. Kl. 24, F 9212. Staubkohlen- 
feuerung. Heinrich Fieth, Nürnberg. 

Kl. 31, G 10743. Formpresse. A. Glöckler, 
Frankfurt a. M. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

28. December 1896. Kl. 5, Nr. 67 126. Erd- 
lw»hrer mit lieber zum Entfernen der gelösten Erd- 
massen ohne Herausziehen des aus Röhren bestehenden 
Bohrgestänges. Hermann Tiedtke, Mehlsack. 

Kl. 20, Nr. 67 186. Kippwagen mit Slützschiencn 
für den durch nicht herausziehbare Keile feststellbaren 
Kippkasten. Eduard Zöllner, Königshütte. 

4. Januar 1897. Kl. 7, Nr. 67 662. Drahlziehbank 
mit in schräger Ebene gelagerten durch Zahnräder um- 
getriebenen Ziehtrommeln. Herrn. Klinckc, Altena i. W. 

Kl. 10, Nr. 67 706. Mehrfach durchlochte Prefs- 
kolile. E. Busch, Friedrichshagen. 



Deutsche Reichspatente. 



KL 40, Nr. 88966, vom 13. I)ec. 1895. James 
Alfred Keudall in Streatham. Darstellung ron 
Kalium und Kat rinnt. 

Ein Gemenge von Kohle und kohlensauren Salzen 
wird in einer aus Nickel oder Kobalt hergestellten 



Retorte erhitzt. Hierbei ist diese Retorte von einer 
zweiten Retorte umgeben, während in den Raum 
zwischen beiden WasserstofTgas eingcführl wird, um 
zu verhindern, dafs das Gemenge von Kohle und 
Alkali die innere Retorte angrein. 



i 






I 




Kl. 4», Nr. 89009, vom 

23. Januar 1896. Peter Holz- 
richter in Barmen. Ver- 
fahren zur Herstellung ron Schlitt- 
schuhen. 

Ein Walzeisen von dem 
Querschnitt Fig. 1 wird in den 
Schenkeln a nach Fig. 2 zu- 
sammengeprefst und dann nach 
Fig. 3 entsprechend der Form 
des Schlittschuhs ausgestanzt, 
wonach die Schenkel a nach 
Fig. 4 wieder in eine Ebene 
gebogen werden. Die Schenkel 
« ergeben dann die Sohlplatte, 
während der Schenkel bc die 
Laufschiene darstellt. 




lung Bendorf in Bendo 
Winderhitzer. (Vgl. „Stall 



Kl. 49, Nr. H901S, 

vom 18. März 1896. Emil 
Bielass in Aerzen bei 
Hameln. Fridionsfall- 
hamtner mit abwärts gerich- 
teten Hebeschienen. 

Die am Hammerbär o 
befestigten Hebeschienen b 
sind nach unten gerichtet 
und reichen durch das 
Hammergestell c bis in das 
Fundament des Hammers 
hinein. Die Schienen b wer- 
den beim Niederdrücken 
des Fufstritts d von den 
stetig angetriebenen Reib- 
rollen e erfafst und ange- 
hoben. bis sie über letztere 
treten, in welcher Lage der 
Hammer a gehalten wird, 
bis sich die Reibrollen e 
wieder voneinander entfer- 
nen, 'wonach der Hammer a 
niederfällt. 



Kl. 18, Nr. 89089, 

vom 18. April 1896. Rhei- 
nische Gha motte- und 
D in as werke, Abt hei- 
rf a. Rh. Ausmauerung für 
il und Eisen“ 1896, S. 907.) 



Kl. 31, Nr. 89462, vom 1. Januar 1896. Franz 
W c c r e n in R i x d o r 1 . Verfahren zur Behandlung 

ron Gufsformen. 

Die aus porösem feuerfestem Material (Koks, 
Thon, Quarz, Chromoxyd. Sandstein) bestellenden 
Wände der Form werden mit Theer, Pech, Melasse 
(Hier der Auflösung eines Körpers, welcher in höherer 
Temperatur Koks liefert, imprägnirt und der trocknen 
Destillation unlerworfeu, um eine schwache Koks- 
Schicht zwischen Form und Gufsstück zu erzeugen und 
dadurch die Form wiederholt verwendbar zu machen. 
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Kl. 49, Nr. 89298, vom 24. December 1895. 
Kalk er Werkzeugmaschinenfabrik L. W. 
Breuer & Co. in Kalk bei Köln. Hydraulische 
Sietmaschine mit concentrischem Kolben und verschie- 
den grofsen, nacheinander zur Wirkung kommenden 
Druckräumen. 

Beim Nieten wird durch Einstellen des Ventil- 
hebels h zuerst durch Rohr i und die Kanäle k Druck- 
wasser zwischen den Kolben d b eingelassen, welches b 



den Stange g sitzt und sich nach oben gegen die 
Hülse d stützt, so dafs beim Heben des Hammers a 
die Sthlagfeder c gespannt, die Frefsfeder f aber ent- 
lastet wird. Die Spannung der beiden Federn cf ist 
vermittelst der Handräder ov regelbar. 

Kl. 49, Nr. 89407, vom 29. Juni 1895. Eduard 
Blass in Essen a. d. Ruhr. Vorrichtung zum Zu- 
führen zu schwei [sende r Röhren und dergl. an ihren 
Schweifskanten . 

Das auf dem Wagen a liegende, in Rohrform ge- 
bogene Blech b wird von den Klemmen c gehalten 




nach unten und dadurch den Halter c gegen die 
Bleche preist. Gleichzeitig wird d mit einem dem 
Querschnitt des Rohres » entsprechenden Druck nach 
unten bewegt, wobei der Raum über rf durch nach- 
gesaugtes Abwasser sich füllt. Wird dann durch Ent- 
stellen des Ventilhebels m Druckwasser über d ein- 
gelassen, so findet die Nietpressung durch e statt. 
Das Heben der Kolben db erfolgt l>eim Umstellen der 
Ventilhebel mh durch Eintritt von Druckwasser durch 
den Kanal f in den Ringraum g. 



und von den Stellrollen d geführt, so dafs die zu 
verschweifsenden Kanten in bestimmter Stellung 
zwischen die gekühlten Rollen e gelangen. Diese — 
welche auch durch feste gekühlte Führungsbacken 
ersetzt werden können — führen die Blechkanten der 
Schweifsflamme zu. Diese entwickelt sich aus einem 
gekühlten Brenner f zwischen den feuerfesten Backen < 7 . 
Die Rohrkanten gelangen dann zwischen den mit 
Spritzkühlung versehenen Hammer h und den von 
innen gekühlten Amhofs t, wo die Rohrkanten zu- 
sammengeschweifst werden. Die Walzen e. der 
Brenner f für die Schweifsflamme und der Hammer h i 
liegen dicht hintereinander. 



Kl. 49, Nr. 89405, vom fi. März 1895. Karl 
Zöllner in Halle a. S. Feilenhaumaschine mit 
Reguli rung des Hammers und des Pressers. 




Der Ilaminer a ist in den Gestelllagern b geführt 
und wird vermittelst der Daumenseheibe x gehoben, 
wobei di© Schlagfeder c gespannt wird. Letztere sitzt 
auf einer mit dem Hammer a lest verbundenen Hülse d, 
während die den Presser e gegen das Werkstück 
drückende Feder f auf einer in der Hülse d gleiten- 



Kl. 20, Nr. 86104, vom 6 . Aug. 1895. Ferdinand 
Wilhelm Hering in Dortmund. Zugvorrichtung 
für Seilbahn- Förderwagen. 

Um das filier den Wagen fortlaufende Seil mit 
ersterem zu kuppeln, ist an einer Kopfwand a des 
I Wagens ein Lager b mit Tragrolle c für das Seil 




[ befestigt, an welchem Lager die Gabel d angreift. 

Diese trägt in Schildzapfen e den Theil f, in welchem 
| sich der an das Seil fest geklemmte Zugbolzen g 
derart verschieben kann, dafs nach der Kupplung der 
Bolzen g bis zu den Ansätzen h im Theil f sich ver- 
schieben mufs, ehe der Zug auf die Gabel d und den 
Wagen a übertragen wird. Die Feder i soll hierbei 
| einen Stofs verhindern. 
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Deutschlands Ein- und Ausfuhr. 



Erze: 



Einfuhr 

l.Jannar his 80. November 
1895 I 1896 



Ainsfuli r 

1. Januar bis 90. November 
1895 1896 



Eisenerze 

Schlacken \on Erzen, Schlackenwolle 

Thomasschlacken 

Roheisen : 

Brucheisen und Eisenabfälle 

Roheisen 

Luppeneisen, Rohschienen, Blöcke 

Fabricate : 

Eck* und Winkeleisen 

Eisen hahnlaschen. Schwellen etc 

Eisenbahnschienen 

Schmiedbares Eisen in Stäben, Radkranz- lind 

Pflugschaareneisen 

Platten und Bleche aus schmiedbarem Eisen, roh 

Desgl. polirt, geflrnilst etc 

WeÜsblech 

Eisendraht, roh 

Desgl. verkupfert, verzinnt etc 

Banz grobe Kiaenwaaren: 

Geschosse aus Eisengufs 

Andere Eisengulswaaren 

Ambosse, Brecheisen 

Anker, Ketten 

Brücken und ßnlckenhestnndtheile 

Drahtseile 

Eisen, zu grob. Maschincnt heil. etc. roh vorgesehmied. 

Eisenhahnwagenachsen, Räder 

Kanonenrohre 

Rühren, geschmiedete, gewalzte etc 

Grobe Eisenwaaren: 

Nicht abgeschlifTen und abgeschlifTen, Werkzeuge 
Geschosse aus schmiedb. Eisen, nicht abgeschlifTen 

Drahtslifte 

Geschosse, ohne Rleimäntel, abgeschlifTen .... 

Schrauben, Schrauhbolzen 

Feine Elsenwaaren s 

Aus Güls- oder Schmiedcisen 

Spielzeug 

Kriegsgewehre 

Jagd- und Luxusgewehre, Gewehrtheile 

Nähnadeln, Nähmaschinennadeln 

Schrei hfedern aus Stahl 

Uhrfournituren 

Maschinen : 

Locoinotiveu und Locomohilen 

Dampfkessel 

Maschinen, überwiegend aus Holz 

„ „ . Guiseisen 

, , „ Schmiedeisen . . . 

. , , and. unedl. Metallen 

Nähmaschinen ohne Gestell 

Nähmaschinen mit Gestell, überwieg, aus Guiseisen 

Desgl. überwiegend aus Schmiedeisen 

Andere Fabrleate: 

Kratzen und Kratzen! «Schläge 

Eisenbahnfahrzeuge : 

ohne Leder- etc. Arbeit, je unter 1000«# werth \ 

<U«r KHK) , , lg 

mit Leder- etc. Arbeit I o, 

Antlerc Wagen und Schlitten / 

Zus., ohne Erze, doch einschl. Inst rum. u. Apparate t 
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Berichte Uber Versammlungen aus Fach vereinen. 



Verein deutscher Fabriken feuerfester 
Producte. 

Auf der letzten Hauptversammlung sprach Herr 
Dr. II ein tz Ober die 

Stellungnahme zur verlangten Gewährleistung von 
Miniinal-Procent-ftehalten an Thonerde und Kiesel* 
■lire, beziehungsweise Maximal-Gehalten an Flufa- 
mitteln, namentlich bei Steinen für Hochöfen, 
Winderhitzern und Koksöfen. 

,Die Zeit liegt noch im Bereiche unserer eigenen 
Praxis und Erinnerung, sagte der Vortragende, wo 
die Beurtheilung der feuerfesten Thone und der daraus 
hergestellten Producte nach chemischen oder schmelz- 
kritischen Gesichtspunkten sehr wenig verbreitet war, 
so wenig, dafs von sonst recht intelligenten Ilütten- 
leuten bei Anfragen als Anhaltspunkte z. B. lediglich 
die Analysen von eigentlich geringwertigen , aber 
englischen fire-hricks mitgetheilt wurden, nach denen 
man sich richten sollte! 

Seit bald 30 Jahren hat sich nun die chemische 
und schmelzkritische Charakterisirung und Beurtheilung 
mehr und mehr eingebürgert. Wenn w r ir zunächst 
vou den unter uns sogenannten reinen Chainottest einen 
sprechen, so wissen wir, dafs solche um so feuer- 
fester sind, je mehr sie sich in ihrer Zusammensetzung 
der reinen kieselsauren Thonerde nähern. Die reine 
kieselsaure Thonerde (in gebrannter Substanz 2 SiO* 
+ Ala Os) würde zerlegt 53.9% Kieselsäure und 46,1 % 
Aluminiumoxyd geben. Leider sind die Fundorte 
solcher Stoffe, die sich dieser Zusammensetzung thun- 
liehst nähern, selten. Wenn wir die Begrenzung des 
Sicbnftherns ebenso einschränkten, so hätten wir in 
der Regel mit mehreren Procenten Flußmitteln und 
ebenso hei den meisten Rohstoffen mit so und so viel 
überschüssiger Kieselsäure zu rechnen. Natürlich wird 
der Gehalt der Hauptcoinponcnten herahged rückt, je 
mehr die Flußmittel zunehmen. 

Die Werthschätzung der chemischen Analyse 
feuerfester Producte und Steine hat seitens der lioch- 
ofentechniker , namentlich im Laufe der letzten 
10 Jahre so zugenornrneu, dafs es Brauch geworden 
ist, sich einen Minimalgehalt von ALOi + SiO* und 
einen Maximalgehalt au Flufsmittelu und freier Kiesel- 
säure garantiren zu lassen. Wären nun die feuer- 
festen Steine in jedem kleinsten Theile ihrer Masse 
homogen, d. h. chemisch gleichartig, dann wäre der 
Gradmesser, ganz abgesehen von anderen so wichtigen 
Punkten, welche die Feuerbestundigkeit bestimmen, 
klar und unanfechtbar. Leider ist dem aber durchaus 
nicht so. Gewifs liefsen sich ja Steine hersteilen, die 
io ihrer Masse ziemlich oder fast ganz homogen sind. 
Selzen wir den Fall, wir iiehiueu einen guten Kaolin, 
schlimmen ihn, eontroliren das Product auf Ent- 
fernung des Feldspaths und der freien Kieselsäure 
analytisch, kommen also zu einem Stoff, der beispiels- 
weise 44 , 5 % Als Os« 1 % Flufsmiltel und den Rest 
Kieselsäure enthält, brennen dann diesen geschlämmten 
Kaolin zu Chamotte und machen aus diesem Chamotte 
als Magermittel und demselben Koaliu als Bindemittel 
•Steine, so sind in chemischer Beziehung die einzelnen 
Cubikmilümeter gewiß homogen. Wer aber fabricirt 
solche Steine? Meistentheils sind die Bindetheile und 
Magertheile heterogen, ln den meisten praktischen 
Pillen, wenn auch nicht in allen, werden die Mager- 
theile, wenn es sich darum handelt, hochthonerdereiche 



Producte zu erzeugen, im Thonerdegchult die reicheren, 
die Bindethonc die daran ärmeren Substanzen sein. 
Ja, es kann der Fall hei sehr thonerdereichen Pro- 
ducten, die, wie wir praktisch zu sagen pflegen, quarz- 
oder sandfrei sind, eiutreteu, dafs ein höchst thon- 
erdereiches Chamottekorn gerade wegen des sehr hohen 
Aluminiumoxydgehalts gewissen, mehr physikalischen 
Angriffen weniger Widerstand bietet, als der ver- 
klinkerte, versinterte, thonerdeärmere Bindethon. Uni 
ein Beispiel zu wählen, wollen wir einmal einen ge- 
brannten Bauxit von 7U % Aluminiumgehalt nehmen, 
j mit einem ganz mäßigen, praktisch unschädlichen 
j Eisengehalt von wenigen Procenten, und dazu einen 
jener guten, in Westdeutschland viel bekannten Thone, 
die schon bei relativ niedriger Hitze sich dicht und 
hart brennen, dann haben wir ein in gewissen Tempe- 
raturen, z. B. der Hochöfen, unschmelzbares Chamotte- 
korn, der Stein wird aber trotzdem unter Umständen 
mechanisch leichter zerslört werden können, als ein 
anderer von summarisch niedrigerem Aluminium- 
oxydgehalt ! Wenn dHS auch paradox klingen mag, 
so ergiebt sich, dafs man hei nicht homogenen Steinen 
den Werth des möglichst hohen Aluiniuiurnoxydgehalts 
nicht überschätzen darf. 

Der Fundort guter thonerdereicher Stoffe, guter 
auch in dem Sinne, dafs sie verhältnifsmäfsig früh 
im Brande sich hart und dicht brennen, concurrirt 
auf weitere Entfernungen mit Rohstoffen, die wie 
Bauxit und Drncenit aus Südfrankreich einen wesent- 
lich höheren Aluniiuiumoxydgehall in ihrer Substanz 
bieten oder zur künstlichen Anreicherung des gesammten 
1 Aluniiniumsgehalts sich vielleicht billiger stellen. Ich 
; hatte vor Jahren einmal Gelegenheit, bei sehr heifs 
gehenden Feuerungen mit solchen Draceuitsteiuen 
concurriren zu müssen. Letztere enthielten 33,7 % 
Kieselsäure, 60,4 % Thonerde, Rest meist Eisenoxyd. 
Es wurden diese Steine auf ihre Schwindung geprüft, 
j und zeigte sich, dafs diese Steine außerordentlich 
I zum Schwinden neigten. Ein paac Tage der Ofen- 
j tcinperatur Segerkegel 17 bis 18 ausgesetzl, waren 
sie mehrere Procente kürzer geworden, obgleich sie 
1 von Hause aus den Eindruck machten, verbältniß- 
: mäßig gut und scharf gebrannt zu sein. 

Nun möchte ich noch einen anderen Fall znhlen- 
j inäfsig ausführen. Da die Rohstofflieferanten nicht 
; gern einen Mindestgehalt von Aluiniuiumoxyd und 
einen Maximalgehult von Flufsmittelu garantiren, so 
j mufs inan eine mehr oder minder grofse Gleich- 
mäßigkeit der Bezugsquellen und fleifsiges Analysiren 
verlangen. Es gieht bekanntlich Rohstoffe, welche 
ziemlich zuverlässig in gebrannter Substanz 4t % 
Aluminiumoxyd bieten. Nehmen wir dazu einen recht 
aluminiumoxydreichen Bindethon, wie er ja auch im 
Westen und Osten und außerhalb Deutschlands zu 
linden ist, so kann uns ein solcher Uindethon tu % 
bieten; rechnet man einen Theil Bindethon und drei 
, Theile Chamotte, dann kommt man gerade aut 43 % 
Aluminiumoxyd. Wo also derartige Rohstoffe genom- 
men werden und wo der Gousument Preise aulegeu 
mag, die den Selbstkosten der feuerfesten Producte 
gerecht werden, da ist man wohl in der Lage, ohne 
gefährliche Zusätze derartige Steine auf Verlangen 
herzustellen. Alter man darf dabei nicht vergessen, 
dafs man heterogene Substanzen hat, die den Stein 
zusammensetzen. Ist das aluminiumoxydreiche Mager- 
mittel fest, hart und zäh und der Uindethon des- 
gleichen und nicht in größerer Hitze zum Erweichen 
und Deformiren geneigt, so hat man immerhin noch 
I eine ziemlich glcielimäfsig gebrannte Masse. 
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Ganz anders aber gestalten sich die Verhältnisse 
da, wo, sei es aus Preisrflcksichten, sei es geradezu aus 
technischen Gründen, aus Rücksichten auf die Ver- 
wendungsart, ein durchaus heterogenes Material be- 
sonders erforderlich ist. Wenn man z. B. in gewissen 
Füllen einer hochthonerdereichen Grundmasse, deren 
Gemenge bereits aus Chamotte und ßindethon besteht, 
zu bestimmten Zwecken körnigen Quarz zusetzt, so 
hat man da gewifs höchst heterogene Bestandteile 
nebeneinander. Drückt man nun bei einem Material 
mit 43 % Aluminiumoxyd durch Zusatz von körnigem 
Quarz den Aluminiumoxyd -Gesammtgehalt herunter, 
sagen wir einmal auf 39*% ; nimmt man dann die 
gleichen Verhältnisse der Grundmasse und statt des 
körnigen Quarzes feinstes Kieselsäuremehl und drückt 
man diese Zusammensetzung auf 39 % Aluminiumoxyd 
herunter, — so erhält man ein ziemlich homogenes 
Material, insofern sich dieses feine Quarzmehl in der 
ganzen Masse lasser vertheilt, allerdings nicht in 
jedem Cubikmillimeler Chamottemas.se — , so kann 
man mit der ersten Zusammensetzung 2 , seihst 
3 Seger-Schnielzkegel höher brennen als mit der 
zweiten Zusammensetzung. Es sind dieselben Zahlen, 
dafs aber diese Mischungen mit Quarz ein falsches 
Bild einer summarischen Analyse gehen müssen, liegt 
auf der Hand. Der Eisenliütteiimann wird zugehen, 
dnfs die summarische chemische Analyse eines Gegen- 
standes, der aus contructiven Gründen theils aus 
Schmiedeisen, theils aus Gußeisen, theils aus Roth- 
gufs besteht, praktisch nichts werth ist. Also hei 
denjenigen Steinen, welche aus Quarz, sei es in 
körniger, sei es in feiner Substanz, und Bindethon, 
vielleicht auch aus Chamotte bestehen, ist die sum- 
marische Analyse unbrauchbar und die Diacussion 
über derartige Gewährleistungen herzlich unfruchtbar. 
Gewifs giebt sie charakteristische Anhalte, aber man 
hat es mit Gemischen zu thun, bei denen die Eigen- 
schaften der einzelnen Körnchen die Feuerfestigkeit 
doch wesentlich beeinflussen. Es ist demnach hei 
Koksöfen und Winderhitzern wohl auch weniger der 
Fall, dals solche Procentgehalte gewährleistet werden, 
jedenfalls irrationell. Bei Winderhitzern wird es 
allerdings sowohl im Westen wie im Osten oft ver- 
langt, aber soweit meine Erfahrungen reichen, ist es 
nicht ohne weiteres richtig, für Winderhitzer die- 
selben Anforderungen wie für beste Rast- und Gestell- 
steinmassen zu verlangen; ich glaube, die Herren, die 
in Winderhitzern in verschiedenen Gegenden Erfah- 
rungen gemacht haben, werden mir beipflichten — 
doch die Anforderungen unterliegen dem subjectiven 
Ermessen und dem Uebereinkommen zwischen Ver- 
käufer und Käufer. Auf die Gefahr hin, dals Sie mir 
vorwerfen, pro domo zu sprechen, will ich schliefslich 
noch dem Gedanken Ix'gegnen, als sei es kaum aus- 
führbar, hei hohem Thonerdegehult und ohne An- 
wendung hydraulischer Pressen mechanisch feste Steine 
zu erzeugen.* 

Die Steine, welche Redner vorlegl, enthielten 45,9 % 
Thonerde, 52,2 % Kieselsäure, 1 % Eisen als Oxyd 
berechnet und im ganzen unter 2 % Flußmittel. 
Diese Steine bestanden aus 80 % eines aluminium- 
oxydreichen Chamottes, enthielten keinen Bauxit und 
keinen Kaolin, weder als Chamotte noch als Binde- 
Ihon. Die mechanische Festigkeit wurde von der 
mechanisch-technischen Versuchsstation zu Charlotten- 
bürg festgestcllt, und es fand sich eine Druckfestigkeit 
von 21t kg a. d. qcm und bei der Prüfung der Biege- 



festigkeit eine solche von 91 kg a. d. qcm, gewifs 
; Zahlen, die völlig befriedigen. -— 

Die diesjährige, 17. Generalversammlung, findet 
am Dienstag, den 23. Februar, im Architekteuhause 
zu Berlin statt. 

Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin. 

Die Sitzung des Vereins vom 8. December v. J. 
fand unter dem Vorsitz des Wirkl. Geh. Ober-BauraUis 
S treck er t statt. Baurath Fischer -Dick verbreitete 
sich über die Verbesserungen und Erfahrungen, die im 
elektrischen Strafseiihahnhetriehe in Berlin 
von der Großen Pferdeeisenhahn-Gesellschaft gemacht 
worden sind. Das Fahrpersonal ist jetzt so eingeübt, 
dafs Betriebsunfälle immer seltener werden. Störungen 
durch Unl»erufeiie au den unterirdischen Leitungen 
kommen nicht mehr vor und gegenwärtig werde auf 
eine Verbesserung des Stromabnehmers und der 
Isolirung Bedacht genommen, sowie dafür Sorge ge- 
tragen, dafs die elektrische Centrale andauernd ge- 
nügend Strom liefert. Der Vortragende weist, wie 
hei früherer Gelegenheit , auch jetzt wieder nach- 
drücklichst darauf hin, dafs eine Vereinigung von 
ober- und unterirdischer Leitung, die sich noch im 
Versuchsstadiuni befindet, für Berlin ungeeignet sei. 
Geheimrath Prof. Reuleaux führt aus, dafs die 
1 elektrischen Bahnen den Anwohnern infolge des von 
ihnen verursachten Geräusches schwere Bedräugnifs 
verursachen; von diesem Uehelstande seien andere 
Systeme frei, so das Druckluftsystem, das in seinen 
neuesten Verbesserungen, wie es in Amerika erprobt 
sei, jetzt das vollkommenste aller Systeme überhaupt 
sei. Die Ausführungen über das Druckluftsystein 
werden in der Versammlung nicht durchweg getheilt. 
während die starken Klagen über die elektrische Be- 
triebsweise von anderer Seite Itcstrittcn werden; ins- 
| besondere stellt Eisenbahndireclor Bork fest, dafs 
I man mit Erfolg sich bemüht habe, störendes Geräusch 
I der Straßenbahnwagen dadurch zu beseitigen, daß 
man Motoren auwende, l>ei denen die Kraft unmittel- 
bar auf die Achse übertragen werde. Andere Redner 
finden, dafs den ästhetischen Rücksichten Ihm der 
Anlage elektrischer Balineu nicht genügend Rauin 
gelassen werde. 

Major Gerding spricht über die Frage der Ueber- 
; tragung der elektrischen Betriebsweise auf die Haupt- 
eisen bahnen , insbesondere auch darüber, ob vom 
! Standpunkte der Landesverteidigung etwa Bedenken 
| gegen die Einführung des Betriebes mit unmittelbarer 
j Strom Zuführung obwalten möchten. Nach seiner 
Meinung, die jedoch in der Versammlung nicht durch- 
weg getheilt wird, sind die Vortheile der elektrischen 
Betriebsführung so bedeutend, dafs militärische Rück- 
sichten gegen eine derartig weitgehende Vervoll- 
kommnung des Eisenbahnbetriebes nicht auf kommen 
können, sobald die Prüfung der in Betracht kommen- 
den wirtschaftlichen und technischen Kragen zu 
Gunsten der elektrischen Betriebsweise endgültig er- 
ledigt sei. 

Iron and Steel Institute. 

Die Frühjahrs -Versammlung wird wie üblich in 
| London, die Herbst -Versammlung dagegen in Cardiff 
: statt linden. 
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Fabrication nahtloser Röhren für Fahrräder 
im Ausland. 

Die Herstellung nahtloser Röhren für Fahrräder : 
in der soeben eröffneten Fabrik der Cycle Manu* > 
ftetorers Tube Comp, in Coventry wird im „Eng.* ' 
vom 4. Dec. V. J. wesentlich wie folgt beschrieben: i 

Als Halbfabricat dienen massive runde Stahlblöcke ' 
von 508 mm Länge bei 152 mm Durchmesser mit I 
angeblich 0.25 % Kohlenstoffgehalt. Zuerst wird ein ! 
Loch von 28'/* mm Durchmesser in der Weise durch- j 
gebohrt, dafs auf einer Specialmaschine 2 horizontal | 
hegende Spiralbohrer gleichzeitig in Bewegung gesetzt , 
werden, dann kurz vor dem Zusammentreffen in der ' 
Milte der eine Bohrer zurüekgezugen wird und der 1 
andere durchbohrt. Die dergestalt ausgehohrten Blöcke 
werden dann warm über einem Dorn ausgewalzt, | 
woImu man zwei- bis dreimal in einer Hitze walzen 
kann und etwa 12 Stiche im ganzen nimmt. Diese 
vorgewalzten Köhren werden dann auf Ziehbänken . 
gewöhnlicher Construction durch Stahlringe und über 
dem Dorn ausgezogen, zwischendurch gehörig geheizt 
und ausgeglüht. Es sollen fi Walzenstrafsen und 14 
Ziehbänke vorhanden sein, auf welchen man wöchent- 
lich 100000 FuTs engl. Röhren herstellen will. 

Angesichts dieser andeutungsweise!! Beschreibung, 
aus welcher indessen soviel hervorgeht, dafs die deut- 
schen Röhrenfahriken sicherlich in diesem neuesten 
englischen Werke nichts lernen können, mag eine Mit- | 
tlieilung von Interesse sein, welche im „Bulletin of j 
the American Iron and Steel Association" über dieselbe 
Fabrication in den Ver. Staaten veröffentlicht wird. 
-Vach dieser Quelle waren in Amerika die Verbraucher 
von Fahrradröhren auf das höchste erstaunt, als die 
Shelby Tube Co. in Shelby (Ohio) im Jahr 1890 
die Kühnheit hatte, den Bau einer Fabrik für Fahr- 
radröhren, welche bis dahin ausschliefsüch vom Aus- 
land bezogen worden waren, in Vorschlag zu bringen. 
Damals seien, so erzählt unser amerikanischer Be- i 
währsniann, in England zwei derartige Fabriken, die 
.Weldless“ und die „Credenda*, in Betrieb gewesen; 
der Zutritt daselbst sei für Fremde verboten gewesen, 
sei aber den hartnäckigen wie schlauen Bemü- 
hungen der Amerikaner gelungen , als Arbeiter ver- 
kleidet Zutritt zu erlangen (!) und die Fabrication kennen 
zu lernen. Am 24. Juli 1891 sei das erste Fahrrad- 
rohr in Amerika gezogen worden ; jetzt könne das ; 
Werk 2000000 Fürs im Monat, entsprechend 1 00 000 
Fahrräder hersteilen. 

Manganerze in Indien. 

Nach einer Mittheilung des „Indian and Eastcrn 
Engineer“ 1896 S. 332 werden Manganerze in grol'seu 
Mengen längs der East Coast Railway im Staate 
Vizianagram in Taschen nahe an der Erdoberfläche 
gefunden. Ein anderes vielversprechendes Vorkommen 
befindet sich in Jubbulpore; überdies werden im I 
Bezirk Bombay und in Unter -Burma Manganerze 
gefunden. Der Bezirk Madras ist der einzige, aus 
welchem gegenwärtig Manganerze ausgeführt werden, 
und zwar in einer Menge von 23122 t im Werthe 
von 349 563 Jl in 1895/90, gegeu 1010 t im Werthe 
von 15360 # in 1892/93. Von ersterer Menge gingen 
3454 t nach den Vereinigten Staaten, der Rest nach 
6rofsbritannien. Nach Frankreich gingen im Jahre 

1854/96 306 t 

Natürliche» (Jas ln den Vereinigten Staaten. 

Die Angaben über die Abnahme des natürlichen 
Oases schwanken nicht wenig: die zuverlässigsten 
Mittheilungeii giebl uns Joseph D. Wcoks in Dr. Days j 

ILn 



„Mineral Resources for 1895“, zufolge welchen sich 
der Werth der Erzeugung in $ wie folgt gestaltete: 



Jahr 


Panasyl- , 


Ohio 


Indiana 


Ins- 


vani«*n 


groamint * 


1880 


9 000000 , 


RH) 000 


300000 


10012 000 


1887 


13 749 500 


1 000000 


600000 


15817 500 


1888 


19 282 375 


1 500 000 


1 320 000 ' 


22 029 875 


1889 


1 1 593 989 


5 215 009 


2 075 702 


21 107 099 


1890 


9 551 025 


4 684 300 


2 302 500 l 


18 792 725 


1891 


7 834 016 j 


3 076 325 


3 942 500 


15 600 084 


1892 


7 370 281 


2 136 000 


4 710 000 , 


14 800 714 


1893 


6 488 000 ; 


1 510000 


5 718000 


14 344» 250 


1894 


0 279 000 


1 270 100 


6 137 000 


13954400 


1895 


5 852 000 


1 255 700 


5303 900 


13 000 650 



Hiernach hat der Rückgang, welcher «ich seit 
1888 zuerst reifeend vollzog, ein mälsiges Tempo 
angenommen. 



S&drusslsche Eisenerze in Oberschleslen. 

In der unter dieser Ueberschrift in voriger 
Nummer (S. 40) gebrachten Notiz war der für die 
Verfrachtung der Erze vom Donez nach Obersehlesien 
in Anwendung gebrachte Satz von ’/iso Kopeken 
f. d. Pud und Werst unter Zugrundelegung des Goid- 
ruhels mit 1 ’/« f. d. tkm angegeben; da nun aber 
in Rufsland bei Frachtenberechnung mit dem Silber- 
rubel gerechnet wird, der allgemein nicht höher, wie 
2,10 bis 2,17'/# angenommen werden kann, so cr- 
giebt sich als Einheitssatz f. d. tkm derjenige von 
0,8 bis 0,9 c), was wir berichtigend inittheileu. 

Amerikanisches Roheisen in Oesterreich. 

Nach einer Mittheilung der „Oesterr.-ung. Montan- 
und Metallindustrie -Zeitung“ vom 3. Januar 1897 ist 
der Dampfer „Povvhatlan* mit 890 t Maiigaiieiscn 
aus New York in Fiume augekommen. Es ist dies 
der erste Fall, dafs amerikanisches Roheisen nach 
Oesterreich-Ungarn eingeführt worden ist. 

Die neuen Eisencartelle ln Oesterreich-Ungarn. 

Die Interessengegensätze zwischen einzelnen öster- 
reichischen Stalieiscnproducenten sind in letzter Stunde 
ausgeglichen worden, so dafs die neuen Carlelle als 
fertig anzusehen sind. Allerdings sind jetzt noch 
die Verhandlungen mit den ungarischen Stabeisen- 
werken zu Ende zu führen, doch ergeben dieselben 
keine Schwierigkeiten mehr, da diesbezüglich schon 
früher vollkommenes Einverständnis erzielt wurde. 
Es treten demzufolge von Neujahr an stall des bis- 
herigen allgemeinen (Kartells nunmehr vier Cartelle 
in Wirksamkeit, jenes für Handelseisen (Stab- und 
Formeisen), für Träger, für Bleche und für Klein- 
material. Die Carlelle wurden auf fünf Jahre ab- 
geschlossen , woraus geschlossen werden kann , dafs 
die Werke die derzeitigen günstigen Verhältnisse der 
Eisenindustrie auch für die nächsten Jahre für ge- 
sichert halten. 

Neueren Nachrichten zufolge halten sich die un- 
garischen Eisenwerke den Vereinbarungen der öster- 
reichischen Werke allgeschlossen, aber nur für die 
Dauer eines einzigen Jahres. Es geschah dies 
hauptsächlich deshalb, weil inan in Ungarn noch 
nicht weil«, wie sich das Krorapacher Werk, welches 
wahrscheinlich Mitte 1898 mit seiner vollen Leistungs- 
fähigkeit an den Markt herantreten wird, sich zu den 
Cartellen stellen wird, und mau «ich daher bis dahin 

• Eiuschl. der anderen Staaten. 
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wieder freie Hand schaßen will. Es wurde dem- 
entsprechend auch die engere Vereinigung unter den 
ungarischen Werken selbst blofs auf die Dauer eines 
Jahres abgeschlossen. 

(.Oealerr.-ung. Montan- und M«tul!indu*trie-Z«itung* 

vom 3. and 10. Januar 1807.) 

Noch einmal die allgemeine Einführung von 

Schiffahrt» ‘Abgaben. 

Durch ein unliebsames Versehen ist in der Nr. 44 , 
unserer Zeitschrift vom 15. Deceinber 1896 zu dem 
Artikel .Die allgemeine Einführung von Schiffahrts- 
Abgaben*, den wir der ,V. C.“ entnommen, die Fufs- 
note ausgefallen, in welcher die Heduction erklärte, 
den Ausführungen der V.-C. nicht durchweg beitreten 
zu können. Wir holen daher an dieser .Stelle die 
Erklärung nach, dafs wir eine Erhebung voiiScbiffahrts- 
Ahgahen, insbesondere auf unseren natürlichen Wasser- 
st rufsen , der sowohl Art. 54 der Reichsverfassung 
als auch die Verträge mit den Niederlanden und I 
Oesterreich enlgegensiehen, für gänzlich verfehlt halten j 
und in ihr einen Verkehrsrückschritt erblicken würden, 
der zumal Frankreich gegenüber, wo sämmtliche Flüsse 
und Kanäle als .nationale Wege“ den Interessenten 
völlig abgabenfrei zur Verfügung stehen, zu den 
unheilvollsten Folgen im Wettbewerbe führen mßfste. 
Wir werden daher einen solchen Rückschritt mit aller 
Macht zu bekämpfen suchen. Die Redaction, 

Sir John lirown t- 

Sir John Brown ist, volle achtzig Jahre .alt, auf 
seinem Landsitz l»ei Ke nt am 47. Deceinber v. J. 
Iieimgegangen. Er war ein Shefllelder Kind, halte j 
in seiner Jugend die mäfsige Bildung erhalten, die in 1 
jenen Tagen eine Privat schule seiner Vaterstadt zu ; 
geben vermochte, und war dann als Lehrling in eine 
Fabrik getreten, die Feilen und Tafelmesser herslellte. 
liier that sich der junge Mann bald so sehr hervor, 
dafs er, kaum zur Gndsjälirigkeit gelangt, von ver- 
schiedenen Seiten Anerbietungen zur Theilhaberschaft 
erhielt, die er wegen Mangels an Kapital ablehnen 
mulsle. Dafür machte ihn sein eigener Principal sehr 
bald mit eigener und fremder Geidunterstütznng selb- 
ständig, indem er ihm den Vertrieb seiner Erzeugnisse 
fil »ertrug. Doch des jungen Mannes Zukunft sollte 
auf dem Gebiete der eigenen Fabricalion liegen. Im 
Jahre 1818 erfand er die Pufferspiralfeder. Bis dahin 
hatten die Eisenbahnwagen keine Puffer, aber die 
neue Erfindung kam sehr rasch in Aufnahme, und 
es dauerte nicht lange, so stellte John Brown wöchent- 
lich genug Puffer für 150 Wagen her und erzeugte 
aul'serdein in verschiedenen Werkstätten noch eine , 
Reihe anderer Artikel. Erst 16 Jahre später vereinigte 
er diese verschiedenen Werkstätten an anderem Orte 
und gab ihnen den Gesamintnameii „Alias Works*. Das 
neue Werk hat sich inzwischen mächtig ausgebreitet, 
einen Weltruf erlangt und lieschäfligl 4000 Arbeiter. 



Um die Zeit seiner Neubauten warf sich Brown auch 
auf die Stahlfabrication, errichtete zehn Schmelzöfen 
und brachte cs bald dahin, nicht nur seine eigenen 
Bedürfnisse zu decken, sondern ganz Sheffield mit 
Stahl zu versorgen und von Schweden nahezu unab- 
hängig zu machen. Er war es auch, der das Eisen 
aus Yorkshire zuerst ITir Kessel- und Brückenbleche 
geeignet herslellte und diese allgemein in Aufnahme 
brachte. Seinen grofsen geschäftlichen Namen erlangte 
Brown indessen erst nach dem Jahre 1860. Er kam 
auf einem Ausflug nach dem Festlaudc nach Toulon 
und sah dort das französische Kriegsschiff La Gloire 
einiuufeii. Das Fahrzeug war ursprünglich als ein 
hölzerner Dreidecker, ein Linienschiff* von 90 Kanonen, 
gebaut, dann ahgeschnitten und umgewandell , mit 
gehämmerten 47a zölligen Platten aus Schmiedeiseu 
gepanzert und mit 40 schweren Geschützen bewaffnet 
worden. Die englische Admiralität gerieth über die 
Neuerung so sehr in Unruhe, dafs sie den Bau von 
zehn neuen hölzernen Schiffen von 90 und 100 Kanonen 
alsbald unterbrach und anordnete, sie allesammt in 
ähnlicher Weise zurechtzustutzen und zu panzern. 
John Brown erhielt keine Erlaubnis, La Gloire an 
Bord zu untersuchen, fafste aber das Schiff vom Ufer 
aus scharf ins Auge und kam zur Erkenntnis, dafs 
die Platten zur Panzerung ebensogut gewalzt werden 
könnten. Er machte sich daheim ans Werk, und als 
nicht lange Zeit darauf Lord Palmerston Sheffield 
besuchte, wurde in seiner Gegenwart eine 140 mm 
dicke Platte von 1 143 mm Breite und über 5500 mm 
Länge gewalzt, die über 6 1 wog. Im Jahre 1863 
liefs der unternehmende Mann in einem mittlerweile 
erbauten neuen Walzwerk in Gegenwart des Herzogs 
von Somerset, des damaligen Hauptes der Admiralität, 
einige riesige Platten herstellen, von denen eine 
305 mm dick, 4574 nun breit und 6096 mm lang war. 
Bis zum Ende blieb Sir John Brown dann auch in 
Panzerplatten der leitende Fabricant und behauptete 
fast das Monopol der Lieferungen für die englische 
Flotte, die anscheinend auch heule noch an der Ver- 
bundplatte testhält. Brown war auch einer der ersten, 
die den Bessemerprocefs entwickelten und Stahl- 
schienen neben allem möglichen sonstigen Eisenbahn- 
eisen herstellten. Die Fabricalion von Stahlschienen 
ist heute allerdings für Sheffield verloren. Fremder 
Wettbewerb und hohe Eisenhahnfrachtsätze haben 
ihr den Garaus gemacht. Brown wurde 1867, nach- 
dem er schon alle möglichen Ehrenämter bekleidet, 
in den Kitterstand erhöhen. Die .Atlas Works“ sind 
bereits vor längerer Zeit in eine Actiengesellschaft 
umgewandelt worden, und der Gründer des Unter- 
nehmens zog sich hei gebrechlicher Gesundheit vorn 
Geschäft zurück. Im ersten Jahre seiner selbständigen 
Thätigkeit hatte er 3000 £, im Jahre vor der Um- 
wandlung 3 Millionen £ umgeschlagen. Bestellungen 
fremder Regierungen für Panzerplatten hat er stets nur 
mit Zustimmung der englischen Regierung angenommen . 



Bttcherschau. 



M ’eisbttchs Ingenieur . Sammlung von Tafeln, 

Formeln und Regeln der Arithmetik, der theo- 
retischen und praktischen Geometrie, sowie der 
Mechanik und des Ingenieurwesens. In VII. Auf- 
lage ncubenrbeitet von Prof. Dr. F. Reuleaux, 
Geb. Regierungsrath. Mit 740 Holzstichen. 
Rraunscliweig bei F. Vieweg & Sohn. Preis 
geh. 10 Jt, geh. \ l *£. 

Wie es in der Ankündigung heifst, soll „iiamenl- , 
lieh die vierte Ahtheilung“ (Formeln und Begeht aus | 



verschiedenen, getrennt Ixdiandeltcn Gebieten der 
Technik) wesentliche Umgestaltungen erfahren haben. 

Um den Werth eines solchen vielgestaltigen Werks 
zu beurtheilen, liest man naturgemüfs die Capitol 
I über den Gegenstand durch, init welchem man am 
1 innigsten vertraut ist. Die §§ 138 bis 146 behandeln 
die Gewinnung und Bearbeitung des Eisens; u. a. ist 
| dort auf Seite 944 zu lesen : 

„§ 140 Eisenhochöfen. Der Grundhau des 
Hochofens steht rund herum 0,3 m über der Grund- 
fläche desselben vor um) enthält zwei TrnekenkanÄle 
von etwa 0,3 in Breite und Tiefe, welche sich in 
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der Ofenachse unter rechtem Winkel kreuzen. Große 
Kokshochöfen erhalten aufserdem noch einen tiefer 
zu legenden, etwa 0,62 in breiten und ebenso hohen 
Feuerungskanal, lieber den Grundhau steigen die 
vier Ofenpfeiler empor, welche oben in der Höhe 
der Hast durch die Form- und das Arbeitsgewölbe 
mit einander verbunden sind. Die Seile des durch 
diese Pfeiler gebildeten Mauerkörpers ist 2 */i bis 3 mal 
so groß, als der Kohlensackdurchmesser: die Weite 
der Gewölbe ist aufsen 3 bis 5 m, innen 2 bis 2 1 / 1 ni, 
lind die Höhe der Gewölhscheitel über der Hütten- 
sohle 2 7* bis 3,7 m. In den Pfeilern steigen von 
den Kanülen im Grundhau aus andere Trockenkanäle 
und zwar entweder nur bis zum Rauligetnäuer oder 
bis zur (licht empor; übrigens werden die Pfeiler 
noch durch 3 bis 7 Ankervierecke aus 3 bis 4 cm 
dicken Eisenstäben fest zusammengehallen. Der Aber 
den Pfeilern stehende Rauhschacht enthält noch 
ring- und strahlenförmige Trockenkanäle in ver- 
schiedenen Höhen über einander. Vierkantige Rauh- 
schächte werden wie die Grundbauten durch eiserne 
Anker, cylindrische Rauhschächte durch Reifen 
oder einen Blech mantel zusammengehalten " u. s. w. 

Im § 146, Stahlfabrication, ist auf Seite 938 nach 
einer 2 Seiten langen Einleitung u. a. gesagt: 

„Die hervorragendste Stelle unter den Stahl* 
gattungen für gewerbliche Zwecke hat jetzt der Flufs- 
stahl eingenommen, nachdem sich seine Erzeugung 
verbreitet hat und inan mit seiner Herstellung ver- 
traut geworden ist. Diese geschieht in Flammöfen, 
die mit Wärmehaltuugen ausgerüstet sind. Die durch 
Friedr. Siemens eingeführten Wärmespeicher (von ihm 
Regenerativöfen genannt) sind aufgesetzte Ziegel- 
massen mit Durchlässen, die paarweise in nächster 
Nähe unter den Oelen errichtet sind und abwechselnd 
von den abziehenden Feuergasen und der zutreten- 
den Verbrenn ungsluft durchstrichen werden. Die 
Feuergase geben an den einen Wärmespeicher den 
größten Theil der mitgeführten Wärme ab, die darauf, 
nach Umstellung der Kanalventile von der frisch zu- i 
strömenden Verbrennungsluft aufgenommen wird, i 
Diese Einrichtung führt dazu, den Herd des Flamm- | 
ofens grofs zu machen, z. B. bei den Oefen mit festem j 
Bett 4 bis 5 m. Hierbei kommt nach dem Vorgang von j 
Friedrich Siemens das Verfahren zur Verwendung, ! 
die Flamme nicht, wie früher gebräuchlich, durch j 
Leitung, sondern durch Strahlung wirken zu lassen, 
indem die Decke so hoch gewölbt wird, dafs an ihr 
hin die Flamme zieht und hlofs durch Strahlung auf 
den Herd und die .Schmelzschicht wirkt; dadurch 
worden chemische Umsetzungen, die bei Berührung 
durch die Flamme entstanden, vermieden und zu- 
gleich die Wärmewirkung erhöht. Nach Eintritt der 
Schmelzung wird der Lehmverscblufs des Stichlochs 
ausgestofsen und der Flofs ahgelussen. Durch theil- 
wei.se bewirktes Ablassen mul entsprechendes Nach- 
setzen am oberen Ende kann, ähnlich wie beim Kuppel- 
ofen, auch eine Art stetigen Betriebs erzielt werden.* 

Es folgt dann eine eingehende Beschreibung der 
niemals in den praktischen Betrieb eingeführten 
älteren Kippöfen, während die neueren Wellmanschen 
Oefen eben erwähnt werden. 

Ein Be ss e me r und ein Thomas werden in dem 
Capitel todtgeschwiegen, sie scheinen dem Bearlieiter 
unbekannte Gröfsen zu sein — doch halt : in § 144 
ist unter „ Erzeugung des Stabeisens in Flu mm- 
oder Puddelöfen* auf Seite 933 zu lesen: 

„Die Verwendung des flüssigen Roheisens zum 
Puddeln bildet den Grundzug des Bessemer- Ver- 
fahrens. Bei diesem wird das geschmolzene Roh- 
eisen in einen kippbaren Kessel, die „Birne*, geleitet 
und durch einen starken Luftstrom des überflüssigen 
Kohlenstoffs beraubt. 

Bei Verwendung von gutem Roheisen werden 
hier binnen 10 Minuten 5- bis 6000 kg Roheisen in 



Flufseisen oder Flufsstahl (je nach dein belassenen 
Bestand von Kohlenstoff) verwandelt, wobei al»er eine 
Windmenge von 2- bis 300 chm in der Minute mit 
einem Uel>erdruck von */* bis 1*/* Atmosphären nöthig 
ist, und ein Eiseimbgang von 18 bis 22 Hundertsteln 
statt findet." 

Es werden diese Proben genügen, um unsere 
Leser in den Stand zu setzen, sich ein Uriheil über 
die Bearbeitung und den jetzigen Werth des einst so 
berühmten Buchs des sächsischen Mathematikers zu 
bilden. Es erscheint um so unverständlicher, wie solche 
theils veralteten , theils grundfalschen Darstellungen 
Thöglich sind, als zahlreiche treffliche Lehrbücher der 
Eisenhüttenkunde bestehen und aufserdem die Fachleute 
mit anerkanntem F.rlolg bemüht gewesen sind, weitere 
Kreise durch gemeinfafsliche Darstellungen über die ein- 
schlägigen Verhältnisse aufzuklären. Vom eisenhQltcn- 
technischen Standpunkt aus können wir von dein Buch 
in Erinnerung an ein einst berüchtigt gewordenes Schlag- 
wort nur sagen: Theuer und Schlecht! 

Die Redaction. 

Die dynamo-elektrischen Maschinen. Ein Handbuch 
für Studirende der Elektrotechnik. Von Silvanus 
P. Thompson. Fünfte Auflage. Deutsch von 
G. Grawinkel, besorgt von K. Strecker und 
F. Vesper. Theil I. 374 Seiten gr. S u , mit 
271 in den Text gedruckten Abbildungen und 
10 grofsen Figurentafeln. Halle a. S. 1896, 
Verlag von W. Knapp. Preis 12 
Es ist eine Frage, die immer und immer wieder 
an den Elektrotechniker und namentlich einen Doeenlen 
herantritt: Welches Buch würden Sie mir empfehlen, 
um mich auf elektrotechnischem Gebiete weiterzu- 
hilden? Abgesehen davon, dafs die Elektrotechnik 
bereits einen derartigen Umfang und eine derartige 
Special isirung erlangt hat, dafs ein häufig gewünschtes 
Universalhuch, welches auch Details behandelt, weder 
vorhanden, noch vorläufig zu erwarten ist, so wird 
auch die Beantwortung dieser Frage bezüglich grölserer 
Theilgebiete immer wieder mit Schwierigkeiten und 
Bedenken verknüpft sein. Vielleicht das wesentlichste 
Gebiet der Elektrotechnik wird für jeden näheren 
Interessenten nun durch die Eigenschaften, den Bau 
und Betrieb der Dynainos mit allem Zubehör von 
Betrachtungen gebildet, so dafs die Empfehlung eines 
derartigen Buches am häufigsten nothwendig wird. 
Bis jetzt wurde der Gefragte in solchen Fällen fast 
stets wieder zur Empfehlung des vorliegenden Werkes 
, veranlaßt, da dasselbe vor allen Dingen vollständig, 
! noch nicht allzu umfangreich und auf Grund der 
mehrfachen Auflagen verhall nifsmäfsig gut durch- 
gearbeitet ist. Wird auch der fertige Elektrotechniker 
an manchen Stellen Bedenken nicht unterdrücken 
1 können wegen des Hanges des Verfassers, sich zu 
; sehr an der Oberfläche zu halten und wichtige Dinge 
oft in zu allgemeinen Wendungen zu behandeln , so 
tritt doch dies Bedenken hei dem für Studirende he- 
1 stimmten Handbuch mehr in «len Hintergrund. Eine 
nähere Besprechung des vorliegenden ersten Theiles 
scheint an dieser Stelle nicht nothwendig, zuuial die 
ersten Lieferungen der vor drei Jahren in Ueber- 
1 setzmig erschienenen vierten Auflage hier bereits 
i inhaltlich eingehender besprochen wurden, und gerade 
| der erste Theil naturgemäß weniger wesentliche 
j Aeiiderungen aufweist. Außer jenen seiner Zeit 
! besprochenen ersten Lieferungen enthält dieser Theil I, 
I noch stnschliefsend an den praktischen Aufbau des 
! Dynamo- Ankers, die Elemente für den Entwurf von 
! Dynamomaschinen, woraus der Studirende den allgc* 
j meinen Gang bei der Dyiiamoconstruction, allerdings 
j nicht wesentlich mehr, ersehen kann. V. //. 
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(Octolier, November, 



I. Rheinland-Westfalen. 

Die nun schon seit längerer /eit andauernde ' 
günstige allgemeine G e s c li ä f t s I a g c ist auch j 
im letzten Vierteljahr 1896 im wesentlichen dieselbe ' 
gehlieben ; sie hat sich nur noch etwas ausgeprägter j 
gestaltet. Fast ausnahmslos sind alle Industrien gut ; 
beschäftigt gewesen und in Rückwirkung hiervon f 
besonders die tonangebende Eisen- und Kohleniudustrie, i 
welche mit Aufträgen bis weit in das laufende Jahr J 
(1897) hinein versehen sind und noch täglich neue i 
Lieferungen hereinholen, so daß begründete Aussicht \ 
auf Fortdauer der besseren Conjunctur vorhanden ist. j 
Es darf hier ausgesprochen werden, dafs die Syndicate 
einen segensreichen Einflufs auf die Stetigkeit der ! 
Geschäftslage ausgeübt haben ; es wird überall wohl* 
thülig empfunden, dafs man mit stetigem festen Preis 
rechnen kann und vor ungesunden, sprungweisen 
Preiserhöhungen gesichert ist. Aufserdem aber spricht 
auch die ganz aufsergewöhnlich starke Inanspruch- 
nahme des Maschinenbaues für einen umfassenden 
allgemeinen gewerblichen Aufschwung. 

Auf dein Kohlen- und Koksmarkt erfuhr 
die für die Vormonate gemeldete rege Nachfrage im [ 
letzten Vierteljahr 1896 eine weitere Steigerung, du 
zu dem gröberen Bedarf der Industrien die Kindeckung 
des Winterbedarfs für Hausbrand hinzutrat. Die i 
Versandziffern erreichten eine noch nie dagewesene j 
Höhe (beispielsweise am 19. Pecember 14*300 Doppel- j 
wagen, das größte bisher erreichte Tagesquantum) ; I 
der Gesnmmtversnnd für die Berichtszcit (Uctober bis 
Pecember 1896) ist noch nicht abgeschlossen, jedoch 
steht jetzt schon fest, dafs er alle vorhergehenden 
Quartale übersteigen wird. Trotz dieses grofsen Ab- 
satzes ist es Thutsuehe, dafs die Zechen und Kokereien 
zeitweise nicht imstande waren, allen an sie gestellten 
Anforderungen zu entsprechen, und es verblieben . 
sowohl in Kohlen als in Koks gröfsere Rückstände. 
Entsprechend der lebhaften Nachfrage waren die Preise ; 
fest und es lieben infolgedessen für neue Abschlüsse 
die Syndicate sowohl für Kohlen als Koks mäßige | 
Erhöhungen eiutreteu. 

Schließlich müssen wir noch erwähnen, dafs ; 
auch in diesem Jahre, im Octolier lieginncnd, leider 
wieder Wagenraangel und zwar theilweise in so ! 
großem Umfange auftrat, daß einzelne Zechen ge- , 
zwungen waren, wegen fehlender Wagen Feierschichten 
einzulegen. Wir erkennen gerne an, dafs die Eisen- ' 
bahnverwaltung sofort dankenswert!!« Anstrengungen 
machte, diesen, alle Industrien schädigenden Ucbel- 
stand rasch zu beseitigen ; jedoch wurden die Maß- 
regeln — wie Aufhebung der Sonntagsruhe im Güter- . 
verkehr u. s. w. — erst getroffen . als der Wagen - 
niangel schon vorhanden war. Es dürfte sieh unserer \ 
Ansicht nach aber empfehlen, derartige Vorbeugung»- j 
maßregeln viel früher zu trelfen, um eben den Ein- i 
tritt des Wagenmangels zu verhindern. Letzteres ! 
wäre urn so \vü lisch ens wer ther, als dadurch Unklar- | 
heilen, die zur Zeit eines Wagen mangels stets zwischen j 
den Kohlen und Koks liefernden Zechen einerseits 
und den Verbrauchern andererseits zu entstehen I 
pflegen, in wünschenswerther Weise aus dem Wege 
geräumt würden. 

Der Erzmarkt blieb ein sehr guter, und es 
war vorzüglich nach besseren Spatheisensteinsorten 
sehr lebhafte Nachfrage, so daß den Anforderungen 
der Werke kaum genügt werden konnte. 

Im Siegerlande stieg die Förderung, genügte aber ; 
nicht ganz zur Deckung des vorhandenen grofsen 



December 1896.) 

Bedarfs. Gegen Ende des Vierteljahres zeigte sich 
bereits Kauflust für Lieferung über Anfang October 
1897 hinaus: bis dahin ist die ganze Förderung verkauft. 

Im Nassauischen waren die besseren Rotheisen- 
steine sehr gesucht, und die Gruben sind auch hier 
für längere Zeit ausverkauft. 

Das Geschäft in allen Roheisensorten blieb 
auch im vergangenen Quartal ein recht lebhaftes, da 
der Roheisen verbrauch während dieser Zeit aufser- 
gewöhnlich stark und der Begehr so lebhaft war, wie 
selten zuvor. 

In Puddel* und Stahleisen wurden die 
Preise seitens der Verkaufsstellen nicht erhöht, und 
es sind gröfsere Abschlüsse bereits für das III. Quartal 
gethätigt worden. Die Preise für Thomaseisen wurden 
dagegen um einige Mark erhöht ; ebenso war es auch 
möglich, infolge der steigenden Roheisen preise in Eng- 
land und Schottland die Preise für Gießereiroheisen 
um 2 bis 3 f. d. Tonne hiuaufeusetzen. 

Der Sy ndicats vertrag, der gegen Ende Decemhcr 
1896 von den rheinisch-westfälischen und Siegerländer 
Hochofenwerken vollzogen worden , ist mit dem 
1. Januar d. J. in Kraft getreten: derselbe uinfafst 
alle Roheisensorten, mit Ausnahme von Spiegeleisen, 
Ferromangan und Ferrosilicium. 

Der Stabeise ii mar kt bat sich günstig weiter 
entwickelt. Der Bedarf für Bauzwecke ist in einem 
solchen Maße gestiegen, daß Haueisen bereits für 
einen guten Theil des neuen Jahres ausverkauft ist. 
Auch die Lieferungen für den unmittelbaren Verbrauch 
in den Werkstätten fürEiscnbalinbedarf und Maschinen- 
bau drängen sich nach wie vor, während der Abruf 
für Lager die um die Jahreswende übliche Zurück- 
haltung zeigt. Eine Aufbesserung der Preise dürfte 
sich den mehrfachen Steigerungen von Roheisen und 
Halbzeug gegenüber kaum noch abweisen lassen. — 

Das Drahtgewerbe zeigte auch iin abgelaufenen 
Vierteljahr immer noch eine Verschiedenheit in dem 
Verhalten von gezogenem Draht und von Draht- 
erzeugnissen. vor Allem Drahtstiften. Während der 
erster« andauernd guten Absatz bot, lingen letztere 
erst, in jüngster Zeit an, die Folgen des amerikanischen 
Einbruches in den englischen Markt zu überwinden. 
Seitdem aber ist eine stetig steigende Zunahme der 
Ausfuhr zu verzeichnen. 

Die Beschäftigung in Grobblech war im ganzen 
müßig, da der Winter sich hierbei auch geltend zu 
machen pflegt, ln Kesselblechen war die Beschäfti- 
gung befriedigend. Abschlüsse zu den jetzt geltenden 
Preisen erfolgten in den letzten Wochen des Quartals 
sehr zahlreich. 

In Feinblechen waren die Specilicationen nicht 
so reichlich wie in den Sommermonaten, woliei die 
Jahreszeit naturgemäß auch eine Rolle spielt. Bei 
einigen Werken machte sich dieser Umstand bereits 
fühlbar. 

Auf dem Gebiete des E i se n ba h n m a te ria I s 
waren die Bestellungen der Staats-Eisenbahnen in 
Schienen, eisernen Schwellen, Radsätzen, Wagen, 
Kleineisenzeug u. s. w. reichlicher als erwartet wurde, 
so daß die Werke für das erste Seinester 1897 und 
noch darüber hinaus angestrengt arbeiten müssen, da 
sie auch für sonstige Lieferungen sehr in Anspruch 
genommen sind. 

ln den Eisengiefsercien und Maschinen - 
fabriken herrschte anhaltend lebhafte Thätigkeit. 
Zu dem vorhandenen guten Stock von Aufträgen sind 
in den letzten 3 Monaten ansehnliche neue Bestellun- 
gen hiiizugekouimen. Dabei zeigte sich auch ain 
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Schlüsse des Berichtsvierteljahrs eine andauernd rege 
Nachfrage, so dafs auf eine gute Beschäftigung der 
Maschinenfabriken und Eisengießereien während des 
begonnenen neuen Jahres fest gerechnet werden kann. 
Die Preise stellten sich wie folgt: 





Monat 


Monat 


Monat 




October 


No«ember 


Oecember 


Kohlen und Koks: 


Jt 


Jt 


Jt 


KlAinmkohlrn .... 


950 


9.50 


9X0 


Kokskohlen, gewaschen 


7,00 1 


7,00 


7.00 


„ melirle, 2. Zerkl. 


«»,00 


9,00 


9,00 


Koks für Hochofen werk.' 


Id 00 


13.00 


13.00 


, „ Bessemerbetr. . 


14.00-1W» 


14,00-15.00 


14,00-15,00 


Erze: 








Robtpith 


10.M0 1 1,40 


10.80-11,40 


1U,H0— 1 1,44.) 


Gerdat. Spat heisen stein . 
Somorroaüo f. a. B. 


10.00 


10,00 


16.00 


Rotterdam .... 


— 


— 


— 


Roheisen: Gielsereieist-n 








Preise f Kr ,,! ' 

ab HOtte^HiuJatii [ 


00.00 


07.00 


67.00 


58 00 
<10.00 


00,00 

67,00 


<W.U0 

67,00 


Bnseomer 


— 


— 


— 


lQualit -Puddel- 


57,00 


57,00 


67,00 


5 "« c " 1 einen Sieget!. 
Stahleisen, vreifiiee. mit 


57,00 


57, U0 


57,00 


nicht über U,!*/, Phoa- 








phor, ab Siegen . . 
ThomutiMa mit min- 
desten» 2®.', Mangan, 


58.00 


59.50 


50X0 


netto Caesa ... 


58.00 


50.80 


64.00 


Dasselbe ohne Mangan . 


— 


— 


— 


Spiegeleisen, 10 bis 12*', 
Engl. Ciiefaereiroheisen . 
Nr. III, franco Ruhrort 


05.00 


05,00 


66.00 


58,00 


00.00 


«1,00 


Luxemburg. Puddeleisen 1 
ab Luxemburg . . . 

Gewalltes Elten: 


- 


- 


- 


Stabeieen, Schweif»- . . 


1:11.00 


131.00 


131,00 


. Flufs- .... 


110.00 


146.00 


146,00 


Winkel- und Fa^oneiseu 








tu ähnlichen Grund- 








preisen ah Stabeisen 
mit Aufschlagen nach 








der Scala 








Träger, nb Bürbach . . 
Bleche,Kcssel-,Schweif»- 


«04,00 


104.00 


104.00 


17760 


177X0 


I77.5T» 


. »ec. Flufseisen . 


137X0 


t:f7,ro 




. dünne . . . . , 


i:(5,00- 1 40,00 


135,00-140,00 


| 


SLahldrabt,S,3mm netto 

ab Werk 

Draht auaScbwei f sehen, 


- 


- 


- 


gewöhnl. ab Werk etwa 
besondere Qualitäten 


— 


— 


— 


— 


1 


- 
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II. Oberschlesien. 

Gleiwitz, 7. Januar 1897. 

Die allgemeine Lage des Eisen- und Stahlmarktes 
im IV. Quartal war eine günstige, jedoch inufs be- 
merkt werden, dafs die Umstände, welche in früheren 
Jahren eine Verminderung im Versand von Uandels- 
eisen und Feinblechen in der zweiten Hälfte des 
Quartals herheiführten, auch in diesem Jahre in die 
Erscheinung traten. 

Kohlen und Koks. Der Bedarf au Kohlen 1 
aller Art war ein lebhafter, die Bestände auf den 
meisten Gruben sind geräumt. 

Nach den eisenbahnamtlichen Wagengestellungs- ! 
Übersichten versandten die oberschlesischen Gruben 
zur Bahn insgesammt : 

im IV. Quartal 1896 .... 3740810 t 
. 111. . 1890 .... 8600 190 t 

, IV. , 1895 .... 35849101. 

Das oberschlesische Kohlengeschäft wurde durch 
den über 4‘ .• Monate sich erstreckenden Wagenmangel 
auf das empfindlichste beeinträchtigt. Während in 1 
den Vorjahren der Wagenmangcl Milte November 
aufhörte, dauerte derselbe im Jahre 1890 bis Mitte 
Decetnber und war dies die Veranlassung, dafs der * 



Versand im IV. Quartal nur um rund 4 % höher war, 
als in der gleichen Zeit des Vorjahres. Da nach den 
eingegangenen Bestellungen-, sowie nach der Absatz- 
entwicklung der drei Vorquartale, in welchen eine 
durchschnittliche Steigerung gegenüber dem Vorjahre 
um 11 % stattgefunden hatte, auf eine 10 bis 14%ige 
Zunahme auch im letzten Quartal hätte gerechnet 
werden können, so bedeutet jene Steigerung um nur 
4%, dafs Oberschlesien lediglich durch den Wagen- 
mangel um 0 bis 8 % des Gesammtabsatzes in seiner 
natürlichen Entwicklung zurückgehallen worden ist. 
Auch ist diese Thatsache um so bedauerlicher, als 
der so verloren gegangene Absatz in der Hauptsache 
dem ausländischen (englischen und l>öbmischen) Wett- 
bewerb zufiel. Dabei ist es auflallend, dafs der 
Wagenmangel im Ruhrgehiet zeitweilig nicht so in- 
tensiv auftrat. 

Die Nachfrage nach Koks fiberwog die Erzeugung, 
so dafs Koks aus anderen Revieren hierher gebracht 
wurde, um den Bedarf zu decken. 

Roheisen. Der Absatz an Puddel- und Thomas- 
roheisen war l>ei der lebhaften Beschäftigung der 
Eisen- und Stahlwerke ein äufserst intensiver. Die 
ohnehin geringen Bestände wurden vor den Weih- 
nachtsfeiertagen ganz minimale. 

Die Nachfrage nach Giefsereiroheisen war eine 
steigende. 

Staheisen. Wennschon, wie oben erwähnt, 
der Begehr in Stabeisen gegen Ende des Quartals 
ein nicht so. lebhafter war als in den Vorquartalen, 
so liefs namentlich die Beschäftigung in Fein- und 
Bandeisen zu wünschen übrig. 

Grolles Formeisen wurde bei steigenden Preisen 
und für lange Abnahmefristen in grofsen, die Leistungs- 
fähigkeit der Werke erreichenden Posten geschlossen. 

In Draht und Drahtstiften war die Be- 
schäftigung der Jahreszeit entsprechend eine be- 
friedigende. Sammelten sich auch der Saison ge- 
mäß die Lagerbeständc im IV. Quartal, so sind doch 
für das lievorstehende Frühjahr sehr reichlich Auf- 
träge eiugegangeii, so dafs die Geschäftslage als eine 
günstig»! zu beurtheilcn ist. 

Grob- und Feinblech. Die Nachfrage in 
Feinblechen für das Inland ließ im IV. Quartal, nament- 
lich in seiner letzten Hälfte, zu wünschen übrig. Nach 
dem Inlande bewegte sich der Versand bis Mitte 
November in liefriedigendem Mafse, von da ab ar- 
beiteten die Feinblechwalzwerke a conto der schon 
eingelaufenen Frühjahrsbestellungen auf Lager. 

Der Begehr nach Grobblechen war ein lebhafter. 

Die Aulträge für Eisen bahn material haben 
gegen das letzte Quartal noch zugenounneii. Bei der 
starken Beschäftigung sämmllicher Stahlwerke konnten 
die unerwartet vermehrten Anforderungen nur mit 
langer Lieferfrist übernommen werden. 

Es ist sehr schade, dafs gerade jetzt, wo ohnehin 
Arbeit in Formeisen und Halbzeug fast unbeschränkt 
vorliegt, ungeahnt große Bestellungen auf Eisenhahn- 
material herauskommen, die in Zeiten minder guten 
Geschäftsgangs viel willkommener gewesen wären. 

Eisengiefsereieu und Maschinenfabriken 
sind reichlich mit Aufträgen, jedoch nur zu mäßigen 
Preisen im Vergleich zu den gestiegenen Rohstoffen 
versehen. 

Preise. urr.d.Tonn« 

Gießereiroheisen ah Werk .... 58 bis 60 

Hämatit 08 ,75 

Puddel- u. Thomasroheisen ab Werk 59 * 60 

Gewalztes Eiseil ab Werk ... 117’/* „ 140 

Kesselblcehe, Grundpreis l54'/a , ist) 

Bleche, Flulseisen, Grundpreis . . l.>4'/i , 135 

Dünne Bleche, Grundpreis .... 130 „ 150 

Stuhldraht 5,3 mm netto ab Werk 115 , 118. 

Eisenhütte (Jlwr Schlesien. 
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III. England. 

Middlesbro-on-Tees, 8. Januar 1897» 

Her Jahresbericht über das hiesige Roheisen* 
gesehäft stöfst diesmal auf größte Schwierigkeiten, 
weil für das letzte Vierteljahr keine Monatsausweise 
der Hütten erschienen sind. Die Unterlassung l»e- 
ruht auf Zahlenverweigerung von ein oder zwei 
Werken. Wären die Verhältnisse nicht im allgemeinen 
sehr günstig für die Fabrieanten, so würde man voraus- 
setzen, dafs keine Aenderung zu Gunsten der Hoch- 
ofenwerke stattgefunden hätte. Einzelne Firmen : 
haben versucht, unter Zugrundelegung der Anzahl 
der in Betrieb befind liehen Hochöfen eine Schätzung i 
zu veranstalten. Die so ermittelten Zahlen können 
weit über die Grenzen des Thatsächlichen hinaus* 
gehen, denn es ist nicht immer möglich zu wissen, 
wieviel Hochöfen an jedem Tage und wie sie ge- 
arbeitet halten. 

Zu Ende des Jahres waren im Clevelander District 
9 i Hochöfen in Betrieb, davon 18 gewöhnliche Qualität, . 
18 Hämatite, Spiegel, Ferrosilicium und basisches 
Eisen erzeugend. Die einzigen Statistiken, die erhält- 
lich, sind Verschiffungen, und da der Consum nicht 
allein im Auslände, sondern auch im Inlande sehr 
stark war, so ist die Abnahme der Vorräthe so groß, 
dafs bereits öfters Mangel an Eisen hei einzelnen 
Hütten eintrat. Im vorigen Jahre wurden 1 -238 932 Ions 
verschifft, und das ist mehr als je zuvor. Zn beachten j 
ist, dal's diese Zunahme besonders in den letzten 
Monaten stattfand. 

Im allgemeinen verlief das Geschäft in den letzten 
drei Monaten unter stetig steigenden Preisen, welche 
nur durch kleine Schwankungen unterbrochen wurden. 
Angefacht durch den starken Versand und die gün- 
stigen Berichte von den Walzwerken und Giefsereien i 



sind auch von Privatleuten mehrfach Speculationen 
in Warrants eingegangen worden. Ein besonderes 
Interesse wurde für lläiuatit-Qualitälen hemerklich, 
worin enorme Abschlüsse auf lungere Zeit gemacht 
worden sind. Preise von hiesigen Hämatite* VVarrants 
hohen sich von iö 1 auf 19 10. Es stiegen hiesige G. in. B. 
Warrants von HS Häuf iO 1 10, Schottisch M. N. von 44», 1 '2'/» 
auf 18 9*/», Cumberland -Hämatite von 17 3 auf 50/1*/«. 

Besondere Ereignisse, welche aul die Marktlage 
einwirkten, sind kaum zu erwähnen. Anfangs Oetober 
und Ende December befürchtete Lohiistrcitigkeiteu 
wurden ohne Störung Iwigelegt. Im Oetober wurde 
das Geschäft durch plötzlich eingetretene bedeutende 
Frachterhöhung beeinflufst. Nicht allein die Erz- 
frachten. sondern auch die Roheisenfrachten aus- 
wärts stiegen so erheblich, dafs sich nicht nur die 
Product ionskosten für Hämatiteisen sehr erhöhten, 
sondern auch den Export im allgemeinen vertheuerten. 
j Die Folge für die Walzwerke war eine liedeutende 
Zunahme von Bestellungen für SchifTbaumaterial. 

Die auf das Ergebnifs der Wahlen in den Ver- 
einigten Staaten gesetzten Hoffnungen auf Besserung 
der dortigen Eisenindustrie halten sich nicht ver- 
wirklicht, sondern im Gcgetiiheil, die amerikanischen 
Hütten fangen an, Bestellungen auf Schienen u, s. w. 
in Gegenden aufzunehmen, welche man für euro- 
päische Werke gesichert glaubte, auch Roheisen ist 
von Amerika nach England gekommen. 

Es wird soeben bekannt, dafs eine Lohnerhöhung 
von l für die Hochofenarbeiter infolge der erhöhten 
Roheisenpreise eintritt. 

Die Vorräthe haben enorm ahgenornmen, die 
Hütten haben theilweise ihre ganze Production schon 
auf Monate hinaus verkauft, und die Nachfrage für 
Giefsereieisen und besonders für Hämutileiseii hält an. 

Die Preisschwankungen stellen sich wie folgt: 



Octolier Novemlier December 



Middiesbro Nr. 3 G. M. 


i) 


. 38/0 


4 39/10'/, 


ln, 


ä 40/9 


40,3 


4 mit 


Wa rran ts-C assa -Käu le r 


Middiesbro Nr. 3 . 


. 38 3 


ä 40/3 


39/ 1U 


a 41/1 


39/9'/, 


a 40/T0 


Schottische Warrants 




. 46/SV» 


ä 48/0 


47/10' 


* k 49/2 


47/10 


äi 4S 9'/, 


Middiesbro Hämatit M. 


N 


. 46/4 


4 V7/U 


48,4 


a 49,'S'/, 


*8/1 


ä49 10 


Westküsten Hämatit M 


N 


. 47/3 


4 50/1 


49/10 


4 51/*'/» 


40/11*/ 


1*51/1'/, 



ln Counels hiesigem Lager waren am Hl. Decemlter 
B»1 384 Ions gegen 171 700 Ions am Hl. December 1H95. ! 
Es wurden verschifft im Jahre: 



1887 . 


814 291- tons 


1888 . 


938 384 Ions 


1889 . 


969311 , 


1890 . 


804 208 , 


1891 . 


903 331 „ 


1892 . 


titln 487 , 


1893 . 


976161 . 


1894 . 


996 088 „ 


1895 . 


1 017 400 * 


1896 . 


. 1 238933 . 



Heutige Preise (8. Januar) sind für prompte 
Lieferung : 

Middiesbro G. M. H. ah Werk Nr. H . . 11/ — \ * 

. „ Warrants .... 41 1 I 1 -i 

. M. N. Hämatite Warrants . 50/2'/* J | 

Schottische >1. N. Warrants 48/0 I - £ 

Westküsten Hämatite M. N. Warrants . 51/3 1 /» / * 
Kiscnplutten ah Wei 
Stahl platten . „ 

Staheisen „ , 

Stahlwinkel , 

Eiscnwiiikel „ . 



IV. Vereinigte Staaten von Nordamerika. 

Pittshurg, Anfangs Januar. 

Die Hoffnungen, welche an die neue Präsidenten- 
wahl in Amerika hinsichtlich AufU-sserung der all- 
geineiiieii Markt Verhältnisse geknüpft worden waren, 
hal»oii sich nicht erfüllt: im Gegelltheil, es ist all- 
gemeine Vorsehleehlcrung eingetreten. 



v hier 



5.7. 

5.5. 



II. 



Das Hauptinteresse unter den Vorgängen des 
letzten Vierteljahres erregte der Zusammenbruch des 
Stahlknüppel-Syndicats, welches zwar nominell noch 
fort besteht , aber die Fcsthaltmig an la?stiii»n»teii 
Preisen aufgegeben hat. Der Stahlknüppelpreis ist 
infolgedessen neuerdings wiederum auf 15,50 $ 
lieruiitergegangen, während gleichzeitig Bessenier- 
rolieiseu hei neuerlichen größeren Abschlüssen auf 
10 $ loco Hochofen l>ei Pittsburg gesunken ist. 

Die Ungewifsheit, welche den amerikanischen 
Markt beherrscht, ist um so größer, als der Einflul's 
Carnegies sich noch in aufserordentlirlier Weise da- 
durch gesteigert hat, dafs er an dem Mesabi- Erz- 
vorkommen grofse Anlheilc übernommen hat, welche 
bisher der Rockfeller - Gruppe zugehörten. Sobald 
Carnegie die Eisenbahnverbindung» welche er von den 
Seen nach Pittshurg selbst haut, fertiggestellt haben 
wird, wird es ihm möglich sein, die Frachtsätze von 
den Seehäfen nach Pittshurg um die Hälfte zu er- 
mäßigen. Da er in dieser Weise sowohl über Erz 
und Koks — denn die Fricke-Cokc Company wird 
bekanntlich auch durch Carnegie controlirt — als 
auch über die Frachten die Preisbestimmung gewisser - 
inafscn selbst in Händen hat, so wird er in der Lage 
sein, nicht nur alle amerikanischen Stahlwerke zu 
unterbieten, sondern auch in noch kräftigerer Weise 
als bisher auf «lern Weltmarkt aulzutreten. Hierzu 
sei liemcrkt. dafs die Ausfuhr der Vereinigten Staaten 
an Eisen- und Stalilfabrieaten sich bedeutend lieht ; 
so sind schon mehr als 50000 t Schienen in den 
ersten 10 Monaten 1896 verschifft worden. 



Digitized by Google 




15. Januar 1807. 



Industrielle Rundschau. 



Stahl und Eisen. 71 



Industrielle Bundschau. 



Tarnowitzer Actlengesellgehaft für Bergbau und 
EisenliQttenbetrieb. 

Der Bericht des Vorstands lautet: 

.Das abgelaufene Geschäftsjahr 1895/96 ist für die 
Eisenindustrie, welche sich lediglich mit der Verar- 
beitung von Eisenrohmaterialien zu Fertigfahricaten 
beschäftigt, kein günstiges gewesen. Das in Tarnowitz 
gelegene Hochofen werk, welches an die oberschlesische 
Eisenindustrie - Act iengesellschuft für Bergbau und 
llütteuhetrieb zu Gleiwilz verpachtet ist, wurde von 
der Pächterin voll betrieben, da diese als Inhaberin der 
im Tarnowitzer Bergrevier vorhandenen Eisenerze 
das producirte Roheisen in ihren Veredelungsanstalten 
weiter verarbeiten kann. Die Marktpreise für uber- 
schlesisches Roheisen waren auch arn Schluß des 
Berichtsjahres nicht wesentlich gestiegen, so dafs die 
Selbsthew'irthschaftung dieses Werkes wenig gewinn- 
bringend gewesen wäre. Unser in Braunschweig be- 
legenus Eisenwerk, welches bekanntlich nur Schweiß- 
eisenfabricale und Gutswaaren erzeugt, war gleichfalls 
voll im Betriebe. Zu Anfang des Betriebsjahres litt i 
dasselbe unter den ungemein niedrigen Verkaufspreisen, 
welche bisher in der Eiseuconjiinctur noch nie vor- 
handen gewesen waren. Erst am Schlufs des Jahres 
1895 machte sich eine kleine Preisbesserung auf dem 1 
Elsenmarkt bemerkbar, welche sofort durch höhere 
PreisnoLirungen auf dem Alteisen- und Steinkohlen- 
markt wett gemacht wurden , so dafs wir nur den 
in den Vorjahren ein geführten Verbesserungen unserer i 
Walzwerke es zu verdanken haben, die Selbstkosten- 
preise unserer Fabrieate mit den Verkaufspreisen so | 
in Einklang zu bringen, um ohne Betriebsverlust ab- 
schließen zu können. Das Bruunschweiger Werk er- J 
zielte nach Deckung der Hypothekenzinsen, der Auf- j 
Wendungen für Reparaturen und der Hatidlungs- j 
Unkosten einen Gewinn von 500,17 dt. Das Tarnowitzer 
Werk gebrauchte einen Zuschuß von 960,10 dt , so 1 
dafs für l>eide Werke ein Betriebsverlust von 459,93 *tf 
resultirt. Die durch den Zusammenbruch dieser Firma 
zu erleidenden Verluste betragen 286457,65 ln 
der am 20. .September er. zu Braunschweig abgehaltenen 
Anfsichtsrathssilzung wurde lieschlosseit, diesen Ver- 
lust ganz abzuschreiben. Ferner wurde beschlossen, 
•m Abschreibungen für beide Werke 1 00 000 -dt auf- 
zuwenden, und diese Abschreibungen sowie den vor- 
handenen Betriebsverlust von *159,93 -.4? aus den Be- 
tragen der Specialreservefonds I und 11 zu entnehmen, 
So dafs ein Specialreservefuuds von 140 700,52 ‘M ■ 
verbleiben wird.* 

Westfälische Drahtindustrie, Hamm i. W. 

Dein Bericht für 1895/96 entnehmen wir: 

«Unsere Hoffnung, dafs uns zur Erleichterung der | 
Tragung der enormen Kosten für socialpolitische Ab- j 
gaben und Steuern ermäfsigte Frachten seitens der j 
zuständigen Staatsbehörden zu tlieil würden, ist nicht 
in Erfüllung gegangen. Wir bezahlen nach den Seehäfen 
fast genau dieselben Frachtsätze, wie vor 20 Jahren, so 
dafs die Eisenbahnen den grofsen Vortheil durch die 
enorme Steigerung der zum Export kommenden Quanti- 
täten geniefsen und die deutsche Dralitindustrie die 
zeitweise grofsen Opfer auf dem Exportmarkte — 
infolge nöthiger Arbeitsbeschaffung im Interesse ihrer 
Arbeiter — allein zu tragen hat. Hierbei ist noch 
zu berücksichtigen, dafs der Procentsalz des Betrages 



des Frachtsatzes bis zu den Seehäfen bei der Zu- 
sammenstellung der heutigen Selbstkosten bezw. Ver- 
kaufspreise im Verhältnis über 100 % höher ist, als 
vor 20 Jahren. Mit anderen Worten, es sind die 
heutigen Verkaufspreise für unsere Fabrieate nur noch 
halb so hoch, wie vor etwa 20 Jahren, wohingegen 
die Frachtsätze dieselben geblieben sind. Wir können 
deshalb, wie seit Jahren, nur wiederholt die HolTuung 
ausspreebeu, dafs die zuständigen Behörden durch 
Schaffung von Wasserwegen das große Exportgeschäft 
und den dadurch bedingten grofsen Nutzen dem 
Vaterlande erhalten mögen. (Für uns würde natür- 
lich die baldige Kanalisirung des Lippeflusses in erster 
Linie von Interesse sein.) Da sich Kanäle aber nicht 
in so kurzer Zeit hcrstellen lassen, so dürfte eine 
baldige Ermäßigung der Eisenbahnfrachten am Platze 
sein. Dafs unter solchen Verhältnissen das grofse 
Exportgeschäft, welches, abgesehen von unserem eigenen 
Interesse, in nationalwirthschafllicher Beziehung für 
die Wohlfahrt unseres Landes von so grofser Bedeutung 
ist, immer inehr zurückgehen muß, ist selbstverständ- 
lich. Nach den neuesten Zeitungsnachrichten soll die 
preußische Fiuaiizverwaltung sich entschlossen haben, 
in eine erhebliche Herabsetzung der Frachtentarife 
der preußischen Slaatsbahnen für Erze, Kohlen, Koks 
und Kalksteine einzuwilligcn. Deshalb hoffen wir 
das Beste auch für unsere wohlberechtigten Wünsche. 
Der Bruttogewinn des Geschäftsjahres 1895/96 be- 
läuft sich auf 1307 754,58 dt, unter Hinzurechnung 
des Gewinn vortrages aus 1894/95 auf 1 314000,63 -4L 
Die Abschreibungen betragen für unsere Werke in 
Harnin 242566,02 und wurden, wie bisher, in reich- 
lichem Maße vorgenommen. Für Neubauten wurden 
335 768,22 verausgabt Der Netto-Reingewinn von 
653 754,69 >Jt soll wie folgt vertheilt werden: 8% Divi- 
dende aus 7999 800 — 639984 c#, Gewinnvortrag 

pro 1896*97 13770,69 dt.* 



Westfälisches KokssyndlcaL 

Der in Bochum in der Monalsversammlung am 
29. December 1896 erstattete Bericht des Vorstands 
verbreitete sich (wie die ,K. Ztg.“ berichtet) über die 
Ergebnisse der Monate September, Uclober, November 
und verzeichnet« eine anhaltende starke Zunahme 
des Versandes. Der Mehrversaud in den ersten drei 
Vierteln dieses Jahres gegenüber den ersten drei 
Vierteln des Vorjahres belief sich auf 590000 t, das 
sind ungefähr 14 %. Der Mehrahsalz vertheilt sich, 
namentlich soweit er Hochorenkoks betriff) , auf 
Luxemburg, Lothringen, Nassau - Siegen und Kohlen- 
revier, während der Absatz nach Frankreich und 
Belgien, den Absichten des Syndicals entsprechend, 
eine Verminderung erfuhr. Während im Kohlen- 
bezirk 1893 nur 178ütX) t Hochofenkoks ahgesetzt 
wurden , wird der Absatz in diesem Jahre rund 
*485 000 t betragen. Des weitern wurde ausgeführt, 
daß die Erzeugung des nächsten Jahres begehen ist. 
Die für November schon früher in Aussicht genommene 
Umlage von 15 % wurde genehmigt ; für December 
war früher eine Umlage von 15 % vorgesehen, sie 
konnte indessen auf 12 % ermäßigt werden. Der 
Beschluss über eine von einem Mitglied erhobene 
Berufung wurde vertagt. Die Versammlung war zwar 
nicht beschlußfähig , die förmliche Bestätigung der 
heutigen Beschlüsse wird aber nachgebolt werden. 
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Vereins - Nachrichten. 



Verein deutscher Eisenhüttenleute. 



Aenderungen lui Mitglieder- Verzeichnis. 

( iouvy , Alexandre, Paris, Rue Taitboul 80. 

Kagfser, A., Hütteningenieur, Mainz, Kaiserstrafse 22. 

Lelong, Emile, Direeleur Garant, Couillet, Belgien. 

Etats, //., stellvertretender Director der Deutschen 
Waffen- und Munitionsfabriken, Karlsruhe i. B.. 
Westendstrarse 51. 

Hau, Dr. Oskar, Privatdocent an der Kgl. Technischen 
Hochschule, Aachen, Monheimsallee 69. 

Hoemer, A., Ingenieur, Jurjewka, Süd-Rufsland. 

Schmidham mer, Wilhelm, Oberingenieur des Gußstahl- 
werks Kapfenberg, Kapfenberg, Steiermark. 

Toldt, Friedrich, Adjunct der Lehrkanzel für Metal- 
lurgie an der k. k. Bergakademie Leoben, Leoben, ; 
Steiermark. 

Waechtler, Ingenieur, Düsseldorf, Schillerslrafse 2. 

M olff, Theod., Ingenieur, Deutsche Mctallpatronen- i 
Fabrik Karlsruhe, Act.-Ges., Karlsruhe i. B. 

Neue Mitglieder: 

Henni, H., Ingenieur. Östrowiec. 

Hroglio, Paolo, Ingenieur, Director des Röhrenwalz- 
werks A. Migliuvacca & Co., Voharno, Italien. 

lirühl, Emil, Stahlwerksassistent, Eisenhütten-Actien- 
verein, Düddingen, Luxemburg. 

Hrridlntch, J., Ingenieur und Ressortchef bei Fried. 
Krupp, Essen a. d. Ruhr. 

Chantraine, Joseph, Direeleur Gerant ilc la SociÄtä 
Anonyme des Acieries d*Angleur, Tilleur Irm Lüttich, i 
Belgien. 

Erdmann, Georg, Retriehsingenieur des Peincr Walz- 
werks, Peine. 

Ehrhardt, Maschinenfabricant, in Firma Ehrhardt &* - 
Sehmer, Schleifmühle bei Saarbrücken. 

Everken, H., Ingenieur bei Fried. Krupp, Essen a. d. 
Ruhr, Maxstralse 40. 

Faust, Johann, Betriebsführer der Hagener Gußstahl- 
werke, Hagen i. W. 



Henrion , J. J., Betriebschef des Hochofenwerks, 
Östrowiec. 

Jöhnssen, 11., Ludwig Lütbgen Nachfolger, Köln. 

Kausch, Ilud., Geschäftsleiter und Tbeilhabcr der 
Frankenthaler Kesselschmiede, Velthuysen & Co., 
Frankenthal, Pfalz. 

Krause, Theodor, Bergwerk sdireetor der Witkowitzer 
Bergbau- und Eisenhütten -Gewerkschaft, Kotterbach. 
Ober-Ungarn. 

Kou arsky, J., Ingenieur - Chemiker, Katharinahütte. 
Sosnowice, Russ.-Polen. 

Leonard, Ant., Ingenieur, Betriebsleiter des Walz- 
werks Poldihütte, Kladno, Böhmen. 

Moritz, Adolf, Bergwerksdirector , Reufsische Erz- 
bergbau-Gewerkschaft, Lohenstein (Reufs j. L.). 

Mügge, Faul, Ingenieur, Leipzig-Plagwitz. 

Müller, Carl, Walzwerksdirector, Burbacher Hütte, 
Burhacb hei Saarbrücken. 

Oberegger, Franz, Ingenieur, Eisenwerk Kladno, 
Kladno, Böhmen. 

Funder, Ernst, Betriebschef des Martinwerks, Östrowiec. 

lteifs, Robert , Ingenieur des Stahlwerks Königshol. 
Königshof, Böhmen. 

Hottmann, Fr., Ingenieur, St. Johann a. d. Saar. 

Schilling, Wilhelm, Ingenieur der Wissener Bergwerke 
und Hütten, Wissen a. d. Sieg. 

Schmeltzer, L., Ingenieur der Einsaler Walzwerke, 
Einsal h. Altena i. Westfalen. 

Schoenatca, J., Stahlwerkschef der Röchlingschen Eisen- 
und Stahlwerke, Völklingen a. d. Saar. 

Sehmer, Th., Mascbiuenfahricant, i. F. Ehrhardt Sc 
Schmer. Schleifmühle hei Saarbrücken. 

Iheisen , Eduard, Civilingenieur, Baden-Baden. 

Tockert, Sicolaus, Fahricatiouschef hei Metz & Co., 
Dommeldingen (Luxemburg). 

Zmerzlikar, Director, Schwienlochlowilz, O.-S. 

Ausgetreten: 

C irofs, W., Director, Werden. 

Schiele, F., Ingenieur, Giefsen. 

Verstorben: 

Weeks, J. 1)., Pittsburg, Pa. 



(Jehundeno Sonderabzilge der Abhandlung über: 

Die Deckung des Erzbedarfs 

der deutschen Hochöfen in der Gegenwart und Zukunft 

mit 9 buntfarbigen Tafeln sind zum Preise von 0 <A durch die Geschäftsführung zu beziehen. 
Ferner sind daselbst gebundene Sonderabzüge des Artikels: 

Die oolithischen Eisenerze in Deutsch-Lothringen 

dem Gebiete zwischen Fentsch und St. Privat - la - Montagne, 

Tafeln uial einer Karle, von Bergreferendar L. Hoffinann, /.um Preise von f -S erhülüieli. 

Beide Abhandlungen zusammen 8 
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17. Jahrgang. 



Der Etat der Königlich Preußischen Eisenbahn- Verwaltung 

für das Jahr 1897/98. 



Nachstehend theilrn wir aus dem Kt.it fiir 
1807/98 die wirbligsten Angaben mit: 



I. Einnahmen. 





Bel rag 
Tür 1. April 
1807,98 


Dar vorig« 
Etat setzt 
aas 

Jf 


Mithin fUr 
IMöT/tfemehr 
oder weniger 


Für Rechnung des 
Staats verwaltete 
Bühnen : 

1. Ausd. Personen- 








u. Gepäck verkehr 
2. Aus dem Güter- 


‘299081000 


273700000 


f 85384000 


verkehr 

3. Sonstige Ein- 


735806000, 


<»80301X100 


-f 5551 i5< XX) 


nahmen 


7534I35U 


«6592100 4- 872897X1 




1110210350 


1020598400 


89617950 


ferner : 

Autheil au dem 
Reingewinn der 


— 


**51188 


i- 2253138 


Main-Neckarbuhn 
Autheil an der 
Brutto-Kinnabme 
der Wilhelms«. 


615877 


«88577, 


73300 


< lldeiihurgerhaliii 


5044-11 


518824, 


1 4- 45587 


Pr ivat- Eisen bahn.. 
Ihm welchen der 


1 1 1 1390038 10210.52939 


4- 91989975 


Staat betheiligt ist 


176601 


17138« 


4- 5215 


Sonstige Einnnhrn. 


300000 


5202t XX > 


- 4002000 


IV i träge Dritter zu 
einmaligen Ans- 


II 11866639 1089426325 


4 82410311 


gaben 


6-188000 


— 1 


4- «18>8ooo 


111.17 


|l 1 IS3T.IIK8I lüt-tSIKKWr. 


i 8892-83 14- 



II. Ausgaben. 





Betrog 


Der vorige 


Mithin für 




Ülr 1. April 


Etat setzt 


Ifiln 4* mehr 




1*174* 




oder weniger 




.V 


M 


M 


Für Rechnung dös 








Staats verwaltete 
Rahnen 


«17083350 


580453700 


4- 36629650 


Autheil des Ress. 








Betriebs - Üeber- 
sclius.ses d. preufc. 
hess. Balm .... 


7955837 




- 7955837 


Main - .Neckar - 
Eisenbahn ..... 
Wilhelmsh.d Mden- 


39948 


59485 


1W&7-.7 


burger Halm. . . 
Zinsen und Til- 


101500 


125100 


23600 


gungs bet rage . . 
Miiiislerialahthci- 


4311478 


3171948 


^ 1 136530 


hingen für das 
Eisen bahn wesen. 


1508572 


1 160539 


+ «73:: 


Dispnsitioiishesol- 








diingen u. s. w. . 


3126700 


.•UitkHJO 


- 217300 




634427085 


58.S-JI777* 


-r 45509318 



III. Gesammtergebnifs des Ordinariums. 

Die Gesammtsumme der ordentlichen Ein- 
! nahmen und dauernden Ausgaben des Etats der 
j Eisenbahnverwaltung für 1897; 98 stellt sieb gegen- 
| über der Veranschlagung für 1896/97 wie folgt: 

Es betragen die ordentlichen Einnahmen: 

im Jahre 1897/98 I 1 1 1 866 639 ■# 

, „ 1896/97 . 1 029 12« 325 . 

mithin im Jahre 1897/98 mehr sSTioitTTÜF 

1 
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Die dauernden Ausgaben: 

im Jahre 1897/98 634427 085*4' 

„ 1896/97 . 588 917 772 . 

mithin im Jahre 1897/98 mehr 46 509 318.4? 
und der Ueberschufs ; 

im Jahre 1897/98 477 439 554.4 

, „ 1896,97 . 414)508553 . 

mithin im Jahre 1897/98 mehr 36 931001 «4 



Nach der auf Grund des Gesetzes vom 27. Mürz 
1882 (Ges.-Samml. S. 214), betreffend die Verwendung 
der Jahresöberschflsse der Verwaltung der Eisenbahn- 
Angelegenheiten, aufgesteUteu Berechnung sind: 



auf den vorgedachten Ueberschufs für 

1897/98 von 477 439 554,— e H 

zur Verzinsung der Staatseisenbahn- 

Kapitalschuld ♦ 1 90 957 SQ4,3< ) „ 

in Rechnung zu stellen, so dafs 
zur Tilgung der Staatseisenbahn- 

Kapitalschuld 286 481 749,70 . V 

verbleiben. Nach dem Etat für 1896*97 
sind zu dieser Tilgung bestimmt 238 847 651,31 , 



mithin für 1897/98 mehr 47 634 098,36 »4 



Werden die Ausgaben an Dispositionsbesoldungen, 
Wartegeldern und Unterstützungen für die infolge 
der Umgestaltung der Eisenbahnbehörden zur Ver- 
fügung gestellten oder auf Wartegeld gesetzten Beamten 
(Gesetz vom 4. Juni 1894, Ges.-Samml. S. 89) aufser 
Betracht gelassen, so stellt sich der Ueberschufs der 
ordentlichen Einnahmen über die ordentlichen Aus- 
gaben auf 480 866 254 *#. 

Zur Tilgung der äta&tseisenbahii-Kapi talschuld 
würden alsdann 289908449,70 oder 51060798,36 «4 
mehr, als nach dem Etat für 1896/97 zu dieser Tilgung 
bestimmt sind, verbleiben. 



IV. Die einmaligen aufserordentlichen Ausgaben. 

Die Ausgaben für Neu- und Umbauten stellen 
sich für die Direetionsbezirke wie folgt: 



Berlin 6710 000 

Breslau 1817 000 

Bromberg 250000 

Kassel 564000 

Köln 2 678 000 

Danzig 250 000 

Elberfeld 1074000 

Erfurt 385 000 

Köln 2155 000 

Frankfurt a. M 1 163 000 

Halle 3 410 000 

Hannover . 636000 

Kattowitz 700 000 

Magdeburg 2 061 000 

Mainz 63 000 

Münster 350 000 

Posen 6 500 000 

St. Johann -Saarbrücken 250 000 

Stettin 992 000 

Wilhelmshafeii-Oldenhurgerhalm 100000 



Zur Herstellung von Weichen 
und Signalstellwerken . . 

Zur Beseitigung von Schnee- 
verwehungen 

Zur Herstellung von elektr. 

Sicherungsanlageii .... 

Vermehrung d. Betriebsmittel 
Dispositionsfonds 

48 108 000 



500(100 

200000 

800 000 
13000000 
2 500 ooo 



V. Nachweisung der Betriebslängen. 



Bezirk 

der 

Eiseiihahndirection 


Nach d. Veranochfairung 
zum Etat für lS5l7,08: 
BetriebsUngo 
fDr Öffentlichen Verkehr 


Davon 
Bahn- 
stracken 
unterge- 
ordneter 
Uedeotung 
am Ende 
des Jahre« 
km 


zu Anfang 
des Jahres 
km 


zu Ende 
de« Jahren 

km 


1. Altona 


1 514,75 


1 607,13 


151.(11) 


2. Berlin 


577,21 


581,2« 


42,55 


3. Breslau 


1 8I3.3S 


1 858,15 


593,17 


4. Bromberg 


1 680.12 


1 582.5!) 


729,58 


5. Cassel 


1 389,16 


1 435,66 


309,24 


6. Köln 


1 251.5'.! 


1 365,69 


155,7« 


7. Danzig 


1 417,71 


1 515,21 


887,78 


S. Klberfeld 


1 059,77 


l 103,48 


467,60 


9. Erfurt 


1 505,21 


1 580,46 


521,30 


10. Essen a. d. Ruhr . 


800,25 


803,62 


43,93 


11. Frankfurt a. Main . 


1 996,06 


1 561,36 


497,81 


12. Halle a. d. Saale . 


1 -.*18,71 


1 989,14 


211.10 


13. Hannover 


1 673,25 


1 679.65 


271,10 


14. Kattowitz 


1 277,70 


1 277,70 


393.68 


15. Königsberg i. I*r. . . 


1 581,20 


1 581,20 


997,26 


16. Magdeburg .... 


1 *180,1 7 


1 680,17 


449,63 


17. Mainz 


— 


813,12 


145,59 


18. Münster i. W. . . . 


1 247,23 


1 247,23 


342,38 


19. Posen 

20. St. Johann - Saar- 


1 481,09 


1 481,09 


594,09 


brücken 


845,17 


830,25 


321,1« 


21. Stettin 


i 648,30 


1 673,00 


449,27 




27 691,09 


29 197,49 


9 184.13 



VI. Erläuterungen zu den Einnahmen. 

Personen- und Gepäckverkehr. 

Die Einnahmen aus den allen, am 1. April 
1895 im Betriebe gewesenen Strecken haben im 
Rechnungsjahre 1895/96 271 200000 betragen. 
Aus dem Betriebe der nach dem 1. April 1895 
neu eröflneten und der bis zum Schlüsse des 
Ktatsjahres 1897/98 zur Eröffnung kommenden 
Strecken ist eine Einnahme von 2 315 000 * M zu 
erwarten. Infolge HinzutritU der im Jahre 1 895/96 
neu erworbenen Privatbahnen Weimar— Gera, 
Saal* und Werra- Eisenbahn ist nach Abrechnung 
der Einnahme für die am 1. April 1896 auf den 
Sächsischen Staat übergegangene Strecke Zittau — 
Nikrisch ein Betrag von 2 361 000 * Ä in Zugang 
zu bringen. Aus Anlafs des Erwerbes der 
Hessischen Ludwigshahn für den Preufsischen und 
Hessischen Staat, sowie der Bildung einer Eisen- 
bahn-Betriebs- und Finanzgemeinschaft zwischen 
Preufsen und Hessen gehen die Einnahmen der 
Hessischen Ludwigsbahn , der Oberhessischen 
Eisenbahn und der Hessischen Nebenbahnen auf 
den Etat der Preufsischen Staatseisenbahnverwaltung 
über. Dieselben sind auf 9 154000 *M zu ver- 
anschlagen. Aus der weitereu Ausdehnung der 
Bahnsteigsperre, soweit dieselbe nicht das volle 
Jahr 1895/96 in Wirksamkeit war, isl auf eine 
Mehreinnahme von 190000 - ft zu rechnen. l)a 
in das Jahr 1895/96 ein Schalttag fiel, so ist die 
Einnahme dieses Jahres zum Zwecke der Etat- 
veranschlagung für 1897/98 um den Ertrag eines 
Tages mit rund 600000 -4f zu kürzen. Dus 
Gleiche hat bezüglich derjenigen Einnahmen zu 
geschehen, welche diesem Jahre aus aufsergewöhn- 
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liehen Anlässen (Eröffnung des Kaiser-Wilhelms- 
Kanals, Huldigungsfahrten nach Friedrichsruh, 
Gedenkfeiern der Siegestage von 1870/71 u. s. w.) 
zufielen und auf 1 660000 vH zu schätzen sind. 

Die Einnahmevermehrung des Jahres 1895/96 
aus reiner Verkehrssteigerung belief sich gegenüber 
dem Vorjahre 1891 95 auf 5,93 während der 
Durchschnitt der Steigerungsziffern der letzten 
10 Jahre von 1886/87 bis 1895.96 eine Verkehr» 
Zunahme von 1,10 % ergiebt. Da auch die Ein- 
nahmen des laufenden Jahres eine anhaltend 
günstige Fortentwicklung des Verkehrs erkennen 
lassen, so erscheint es selbst im Hinblick darauf, 
dafs die Einnahmen des Jahres 1895/96 bereits 
eine beträchtliche Hohe erreicht haben, unbedenklich, 
den Zuschlag der Mehreinnahmen aus allgemeiner 
Verkehrssteigerung auf 3 % jährlich zu bemessen. 
Für einen zweijährigen Zeitraum ist danach von 
der Einnahme des Jahres 1895/96 (abzüglich der 
oben erwähnten Ausfälle) eine Mehreinnahme von 
rund 16 121000 tM in Ansatz zu bringen. Die 
zu veranschlagende Gesammteinnahme beträgt 
hiernach 299 0810UU vH. 

Güterverkehr. 

Die Einnahmen aus den alten, am 1 . April 1 895 
im Betriebe gewesenen Strecken beliefen sich in 
1895/96 auf 692850000 tU. Aus dem Betriebe 
der neu hinzugetretenen und bis zum Abläufe des 
neuen Etatsjahres noch hinzutretenden Strecken sind 
3262000 * H zu erwarten. Für die im Jahre 1 895/96 
neu erworbenen Privatbahnen ist nach Abrechnung 
des Ausfalles für die an den Sächsischen Staat 
abgetretene Strecke Zittau — Nikrisch eine Einnahme 
von 3 615000 ^ in Ansatz zu bringen. 

An Dienstgutfrachten, soweit solche noch be- 
rechnet werden, werden nach dem Stande der 
Neubauten im Jahre 1897/98 voraussichtlich 
250000 „H mehr zu vereinnahmen sein. Für 
den Schalttag des Jahres 1895/96 sind 1 950000- H 
in Abzug zu bringen. Im Jahre 1895/96 wurden 
wegen des ungünstigen Wasserstandes der grofsen 
Ströme der Eisenhahnverwaltung Transporte zu- 
geführt. die unter regelmäfsigen Verhältnissen dem 
Wasserwege zugefallen wären. Auf die hieraus 
erzielle Mehreinnahme von 3 500 (M)0 -H ist im 
neuen Etatsjahre nicht mit Sicherheit zu rechnen. 
Als Folge der Eröffnung des Emshafenkanals und 
der weiteren Einwirkung des Kaiser-Wilhelms- 
Kanals (im Jahre 1895/96 kam dieselbe nur für 
s / 4 Jahre zur Geltung) wird zunächst ein Ein- 
riahineausfall von 350000 vH veranschlagt. Wegen 
der Beschränkung der Einfuhr dänischen Viehes 
auf die hierfür eingerichteten Quarantäne-Anstalten 
ist eine Mindereinnahme von 170000 M zu er- 
warten. Aus Anlafs der Krinäfsigung der Stein- 
kohlentarife von Schlesien nach Stettin u. s. w. 
und der Ausdehnung der niedrigeren Viehlarifc 
der östlichen Bezirke auf den ganzen Staatsbahn- 
bereich ist eine Mindereinnahme von 530 000 
in Ansatz gebracht. Die Einnahmevermehrung 
des Jahres 1895/96 aus reiner Verkehrssteigerung 



belief sich gegenüber dem Vorjahre 1891/95 auf 
6,29 % , während der Durchschnitt der Steigerungs- 
ziffern der letzten 10 Jahre von 1886/87 bis 
i 1895/96 eine Verkehrszunnhme von 1,08 % er- 
| giebt. Für das laufende Etalsjahr hat sich in 
I der Zeit von April bis October 1896 eine Mehr- 
einnahme — ausschliefslich der Einnahmen von 
: hinzugekommenen neuen Strecken — von über 
5 % gegen den gleichen Zeitraum des Vorjahres 
ergeben. Ungeachtet der fortgesetzt günstigen 
Verkehrsentwicklung wird in Anbetracht der au 
sich schon hohen Einnahmen des Jahres 1895/96 
hei vorsichtiger Schätzung über einen Zuschlag 
von 3 jährlich, d. i. von 6 % gegen 1895/96 
nicht hinaus zu gehen sein. Dies ergiebt von 
der Einnahme von 1895/96 (abzüglich der oben 
erwähnten Ausfälle) eine Mehreinnahme von rund 
41 163 00O vH. Die zu veranschlagende Gesammt* 
einnahme würde hiernach 750805000 vH betragen. 
Es werden jedoch nur 735 805000 vH in den 
Etat eingestellt, da die gleichmäfsige Einführung 
1 der in den östlichen Directionsbezirken für Güter 
der Specialtarife bestehenden niedrigeren Ab- 
fertigungsgebühr auf die sämmtlichen Staatsbahnen, 
sowie die Ausdehnung des Rohst olltarifs auf 
i Brennstoffe in Aussicht genommen ist, welche 
Mafsnahme an der für das Jahr 1897/98 oben 
in Aussicht genommenen Einnahme einen Ausfall 
von etwa 1 6 500 000 vH ergeben würde. Da zu 
hoffen ist, dafs auch schon im ersten Geltungs- 
jahre des neuen Tarifs durch Vermehrung des 
Verkehrs ein theilweiser Ausgleich eintreten wird, 
sind nur 15000 000 t>H abgesetzt worden. 

Für Ueberlassung von Bahnanlagen und für 
Leistungen zu Gunsten Dritter. 



Die Veranschlagung der Einnahmen an Ver- 
gütungen für Ueberlassung von Bahnanlagen und 
für Leistungen zu Gunsten Dritter stützt sich im 
I wesentlichen auf die darüber abgeschlossenen 
j Verträge. Die Vergütungen für verpachtete Strecken 
| sind auf 1918000 vH veranschlagt, übersteigen 
i mithin die gleichen Ergebnisse für 1895/96 um 
| rund 228 500 vH. Der Mehrbetrag findet im 
wesentlichen seine Begründung in der Verkchrs- 
sleigerung auf den Oberschlesischen Schmalspur- 
bahnen und deren Erweiterung, sowie in einer 
Erhöhung der Pachteinnahme von der Strecke 
Görlitz — Landesgrenze infolge Vereinigung der 
Sächsischen mit der Preußischen Güterabfertigungs- 
1 stelle in Görlitz. Die Vergütungen fremder Eisen- 
j bahnver waltun gen oder Besitzer von Anschluß- 
I geieisen u. s. w. f für Mitbenutzung von Bahnhöfen, 

| Bahnstrecken und sonstigen Anlagen, sowie für 
Dienstleistungen von Beamten sind mit 1570000^ 
i in Ansatz gebracht. Abgesehen von den geringeren, 
aus dem Umfange der Mitbenutzung der Bahn- 
höfe u. s. w. sich ergebenden Mehr- oder Minder- 
. entnahmen ist hierbei berücksichtigt, dafs die bis- 
herigen Beiträge der allgemeinen Bauverwaltung 
| für die auf die Eisenhahnverwaltung übergegangene 
| Unterhaltung u. s. w. der dem Landverkehre 
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dienenden Tlieile der Weichselbrücken bei Thorn, 
Fordon und Graudenz in Fortfall kommen. Ferner 
sind die bisherigen Einnahmen der Preußischen 
Staatsbahnen aus den MitbenutzungsverhSltnissen 
mit den in 1895 erworbenen Privatbaimen und 
mit der nunmehr hinzutretenden Hessischen 
Ludwigsbahn — besonders hinsichtlich der Bahn- 
höfe Limburg, Eschhofen, Höchst, Wiesbaden, 
Frankfurt a. M., Hanau und Bingerbrück — sowie 
mit den gleichfalls hinzutretenden Oberhessischen 
Eisenbahnen — besonders hinsichtlich der Bahn- 
höfe Gelnhausen, Fulda und Gleisen — abgeselzt. 
Dagegen sind die Einnahmen aus den in Kraft bleiben- 
den Mitbenutzungsverhältnissen der Hessischen 
Ludwigsbahn mit fremden Bahnen — ■ Ix^onders 
hinsichtlich der Bahnhöfe Aschaffenburg, Eberbach, 
Worms, Osthofen. Reinheim — zugesetzt worden. 
Hieraus und aus dem Umstande, dafs in 1895/96 
zu den Kosten der Anlage neuer Haltestellen u. s. w\ 
von den Interessenten wesentliche Beiträge cin- 
gekommen sind, welche in diesem Umfange für 
1897/98 nicht zu veranschlagen waren, ergiebt 
sich gegen die Ergebnisse in 1895/96 eine 
Mindereinnahme von rund 890000 di. An Ver- 
gütungen für Wahrnehmung des Betriebsdienstes 
für fremde Eisenbahnverwallungen oder in gemein- 
schaftlichen Verkehren sind 575900 di vorgesehen, 
gegen die wirkliche Einnahme für 1895/96 = 
22900 K mehr. Das Mehr ist im wesentlichen 
dadurch entstanden, dafs infolge Zutritts der 
Hessischen Ludwigsbahn Erstattungen der Reichs- 
eisenbahnen und sonstiger fremder Bahnen an 
Gehältern u. s. w. für das den directen Zügen 
beigegebene diesseitige Zugbegleituugspersonal zu 
berücksichtigen waren. Die Vergütungen für 
Verwaltungskosten von Eisenbahnverbänden und 
Abrechnungsstellen sind den zu erwartenden An- 
forderungen entsprechend zu 271 100 mithin 
gegen 1895/96 um rund 4600 vtö höher an- 
genommen. Die Vergütungen für die in den 
Werkstätten ausgeführten Arbeiten für Dritte sind 
nach den wirklichen Ergebnissen des .Jahres 1895/96 
und unter Berücksichtigung der zu erwartenden 
Veränderungen für «lie älteren Staatsbahnstrecken 
mit 2 258 200 mithin gegen 1895/96 um 
rund 29 000 di geringer, angesetzt, für die 
Hessische Ludwigsbuhn u. s. w. sind diese Ver- 
gütungen zu 32 600 vH veranschlagt worden. 
Was die Vergütungen der Reichspostverwaltung 
betrifft, so sind dieselben sowohl im Hinblick auf 
die zu erwartende Steigerung des Postverkehrs, 
als auch wegen des Hinzutritts der in 1895 er- 
worbenen Privalbahnen , sowie der Hessischen 
Ludwigsbalm und der Oberhessischen Bahnen 
höher veranschlagt worden. Für Benutzung von 
Wagenabtheilungen zum Postdienst, Beförderung 
von Eisenbalmpostwagen und Gestellung von Bei- 
wagen sind 2 342 400 di, mithin gegen 1895/96 
rund 202 600 vtt mehr veranschlagt. Ferner 
sind für das Unterstellen, Reinigen, Beleuchten, 
Schmieren, Rangären u. s. w. der Eisenhahnposl- 



| wagen 1232200*4?, mithin gegen 1895/96 rund 
I 79200 t ü mehr vorgesehen. Ebenso sind für 
| Benutzung von Hebevorrichtungen auf den Bahn- 
höfen 1 69 550 di, mithin gegen 1 895/96 rund 
6100 -K mehr aufgenomrnen. Für das Bestellen 
und die Abnahme von Eisenbahnpostwagen sind, 
entsprechend der bezüglichen Einnahme in 1895/96, 
9400 M eingestellt. Endlich sind für Bewachung 
der Reichs- oder Slaatstelegrapbenanlagen , für 
Benutzung und Begleitung von Bahnmeisterwagen 
u. s. w. 88 400 dt, mithin gegen 1895/96 mehr 
i rund 5400 di veranschlagt. Die Vergütung der 
Neubauverwaltung an allgemeinen Verwaltungs- 
kosten, welche für 1895/96 in Wirklichkeit rund 
2094600 di betragen hat, ist für 1897/98 zu 
5 739 600 di, mithin um rund 3 645 000 M 
höher angenommen. Der Mehrbetrag erklärt sich 
| dadurch, dafs vom Jahre 1896/97 ab sämmtlichc 
Verwaltungskosten der Neubauverwaltung auf den 
| Betriebsetat übernommen und die dementsprechen- 
i den Erstattungen hier zur Vereinnahmung gelangen. 
Im übrigen ist der veranschlagte Betrag nach dem 
durch den Hinzutritt der Hessischen Bahnen ver- 
grofserten Umfange der Bautätigkeit in 1897/98 
bemessen. Die Gesamniteinuuhme stellt sich so- 
nach auf 19 237 350 mithin gegen 1895/96 
mehr 3 308000 di. 

VII. Einleitung zu den allgemeinen Erläuterungen. 

Mil dem Beginn des Etatsjahres 1897/98 wird 
die Preufsisch-Hessische Eisenbahn-Betriebs- und 
Finanzgcmeinschaft nach Maßgabe des durch das 
Gesetz vom 1 6. December 1 896 (Ges.-Samml. S. 2 1 5) 
genehmigten .Staatsvertrages vom 23. Juni 1896 
(Ges.-Samml. S. 223) in Kraft treten. Dem- 
gemäß umfaßt der Etat der Eisenbahnverwallung 
für das Etalsjahr 1897/98, der im übrigen in 
derselben Gestalt aufgestellt ist, welche ihm nach 
«len Erläuterungen zum Etat für das Jahr 1895/96 
gegeben ist, in den Einnahmen und Ausgaben «len 
G es am mt bereich der Betriebs- und Finanzgeineiu- 
schafl (also einschließlich des Hessischen Eisenbahn* 
besitzest. Neu hinzugefügt ist dem Etat zum Zwecke 
des Nachweises des Antheils Hessens an den Ergeb- 
nissen der gemeinsamen Verwaltung des Preußischen 
und Hessischen Eisenbahnbesitzes das Capilel 24. 
Das Endergebnis der Veranschlagung stellt den 
Preußischen l eberschuß aus der Preußischen Eisen- 
haimverwaltung dar, welcher den Bestimmungen des 
Gesetzes vom 27. März 1882 (Ges-.Samml. S. 214), 
betreffend die Verwendung der Jahresüberschüsse der 
Verwaltung der Eisenbahnangelegenheiten, unterliegt . 

Durch deriHiuzutrilt der Strecken der Hessischen 
Ludwigsbahn sowie der Oberhessischen Eisenbahnen 
und der Hessischen Nebenbahnen werden um- 
fangreiche Yerwaltuugsmußnahmen erforderlich, 
deren Durchführung auf Grund der neuen, sich 
fortgesetzt gut bewährenden Verwaltungsordnung 
der Staatseisen bahnen indessen keine Schwierigkeit 
bietet. Nach Artikel 13 des Staatsvertrages vom 
23. Juni 1896 hat die unmittelbare Leitung und 
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Beaufsichtigung der in die Gemeinschaft einge- 
worfenen Hessischen Bahnstrecken durch eine in 
Mainz zu errichtende Eisenbahndirection bezw. 
durch die Eisenbahndirection in Frankfurt a. M. 
zu erfolgen. Die Bildung des neuen Eisenbahn* 
Directionsbezirks Mainz und die Zulheilung der in 
das Verkehrsgebiel der Eisenbahndirection in 
Frankfurt a. M. fallenden Strecken der Oberhessischen 
Eisenbahnen und mehrerer Strecken der Hessischen 
Ludwigsbahn zu dem Bezirke dieser Direction 
läfst gleichzeitig eine anderweite Abgrenzung der an- 
grenzenden Eisenbahn-Directionsbezirke St. Johann- 
Saarbrücken, Köln und Elberfeld auf einigen Bahn- 
linien geboten erscheinen. 

VIII. Erläuterungen zu den Ausgaben. 



Zusammenstellung. 

Titel 1—6. Persönliche Ausgaben . . 302 324650*4? 
, 7. Unterhaltung der inven- 

tarien u. s. w 65 128000 * 

, 8. Unterhaltung der baulichen 

Anlagen u. 8. w 115190000 « 

„ 9. Unterhaltung der Betriebs- 
mittel u. s. w 103 579 000 „ 

, 10. Benutzung fremder Bahn- 
anlagen 4 425 100 , 

„ 11. Benutzung fr. Betriebsmittel 9 618 900 „ 

„ 12. Verschiedene Ausgaben . . Hi Hl 7 700 „ 



617 083 3507# 

Titel 8. Für Unterhaltung, Erneuerung und 
Ergänzung der baulichen Anlagen. 

Für die Unterhaltung der baulichen Anlagen 
ist ein Lohnaufwand von 33 460 000 - K veran- 
schlagt, wovon 601000 auf die Hessische 
Ludwigshahn und Oberhessische Bahn entfallen. 
Auf die älteren Staatsbahnstrecken und die im 
Etatjahre 1897/98 zur Eröffnung gelangenden 
neuen Strecken, für deren Unterhaltung zusammen 
im Jahresdurchschnitt 54 210 Arbeiter in Ansatz 
gebracht sind , kommt sonach eine Lohnausgabe 
von 32 769 000 eM. Im Jahre 1895/96 betrug 
die wirkliche Ausgabe an Löhnen hei einer Be- 
schäftigung von durchschnittlich 47 125 Arbeitern 
rund 28 123 000 *4f. Hiernach sind für 1897/98 

— abgesehen von der Hessischen Ludwigshahn 
u. s. w. — gegenüber der Wirklichkeit 1895/96 

— 7085 Arbeiter und 4 046 000 tJi Lohn mehr 
vorgesehen. Für die unter der Voraussetzung 
normaler Witterungsverhältnisse erfolgte Ver- 
anschlagung war die Erweiterung des Bahnnetzes 
sowie die Vermehrung der Unterhaltungsgegen- 
stände auf den älteren Betriebsstrecken, ferner 
die stärkere Inanspruchnahme des Oberbaues in- 
folge der Steigerung der Betriebsleistung , der 
gröfsere Umfang des Geleisumbaues und die beab- 
sichtigte Verbesserung des Oberbaues älterer Formen 
zu berücksichtigen. Iusgesammt war hierfür eine 
Mehrausgabe von 2 524 000 in Ansatz zu 
bringen. Die Durchführung der Loliristufen tafeln 
und die bereits im Etatsjahre 1895/96 notbweodig 
gewesenen Lohnerhöhungen erfordern iusgesammt 
einen Mehraufwand an Lohn von 417000 'M. 
Die Kosten der Schneeräumung sind — wie in 
den Vorjahren — nach dem Durchschnitt der in 



; den letzten 10 Jahren für diesen Zweck auf 1 km 
Betriebslänge aufgewendeten Beträge veranschlagt 
und demgemäfs 1 705 000 < # mehr als die wirk- 
! liehe Ausgabe des Jahres 1895,96 beträgt, zum 
Ansatz gekommen. Die für die gewöhnliche 
i Unterhaltung der baulichen Anlagen überhaupt in 
Betracht kommende Arbeiterkopfzald für 1 km 
| Betriebslänge im Jahresdurchschnitt ist von 1,76 
i im Jahre 1895,96 auf 1,93 im Jahre 1897/98 
i gestiegen. Der besonders günstige Satz für 1895/96 
ist auf den aufsergewöhnlich geringen Bedarf für 
die Schneeräumung zurückzuführen. 

Von Materialien sind a) zur Abgabe an die 
Neubauverwaltung, die Reichspostverwaltung sowie 
an fremde Eisenbahnverwaltungen und Privat- 
I personen Materialien im Gesammlkostenbetrage 
! von 3 935000 M und b) zur Verwendung auf 
I der Hessischen Ludwigsbahn u. s. w. Materialien 
im Kostenbeträge von 1 225 000 -Jt vorgesehen. 
Hiervon entfallen auf lu b , 



Schienen 886 300 t # 365 900 dl 

Klcineisenzeug . . 479 000 , 141 100 „ 

Weichen 568 400 , 78 400 , 

Schwellen 1690400 . 537 800 „ 

Baumaterialien . . 310 900 „ 102 300 , 



Die bei den Unterpositionen 1 bis 4 nach 
Abzug der vorstehend mit ihren Beschaffungskosten 
angegebenen Mengen verbleibenden Materialien 
sind für die Erneuerung des Oberbaues auf den 
älterem Staatsbahnstrecken bestimmt. Der Bedarf 
hierfür ist durch örtliche Aufnahme festgestellt, 
wobei insbesondere die Länge der zum Zwecke 
der Erneuerung mit neuem Material umzubauenden 
Geleise zu 1456.96 kin ermittelt ist. Von dieser 
Gesammtlänge sollen 900,75 km mit hölzernen 
Querschwellen, 555,66 km mit eisernen Quer- 
schwellen und 0,55 km mit Schwellenschienen 
hergestellt werden. Zu den vorbezeichnelen Geleis- 
erneuerungen sowie zu den nothwendigen Einzel- 
auswechslungen sind erforderlich : 

1. Schienen 120708 t, durch- -# Jt 

schnittlich zu 109,56 *#. rund — 13224800 

2. Kleineiscnzeug 12265 t, durch- 
schnittlich zu 166,40 rund — 7 032900 

3. Weichen, einschl. Herz- und 
Kreuzungsstücke, 

a) 5078 Stück Zuugenvorrich- 

tungen zu 407 JK, rund . 2 066 700 

b) 2885 Stück Stellhöcke zu 

42 t.4?, rund 121200 

c) 7386 Stück Herz- und Kreu- 
zungsslückezu 104 «4\ rund 768 100 

d) für einzelne Weichentheile 

und Zubehör, rund . . . 613 200 3 569 200 

4. Schwellen 

a) 2 425 600 Stück hölz. Quer- 
schwellen, durchschnittlich 

zu 3,90-4', rund .... 9 159 800 

b) 382 200 in hölz. Weichen- 
schwellen, durchschnittlich 

zu 2,52 *4?, rund .... 903 100 

c) 62 959 t eiserne Schwellen 
zu Geleisen und Weichen, 
durchschnittl. zu 101 ,74 - #, 

rund 0 405 400 16 828 300 

10 65-5 200 
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Gegen die wirkliche Ausgabe für die Er- 
neuerung des Oberbaues im Jahre 1895/90 stellt 
sich die vorstehende Veranschlagung urn rund 
8 729 000 -H höher. Die I*änge des für diesen 
Zweck nothwendigen Geleisumbaues mit neuem 
Material übersteigt die Länge der im Jahre 1 Ö9o/Öt> 
mit solchem Material wirklich umgebauten Geleise 
um rund 135 km (10,2 vom Hundert). Auch 
für die Einzelauswechslung stellt sich das unter 
Berücksichtigung der aufkommenden und der in 
den Beständen vorhandenen brauchbaren Materialien 
festgestellte Bedürfnifs an neuen Geleis- und 
YVeichenmaterialien höher als im Jahre 1895/90. 
Aus wirthschafllichen Rücksichten war ferner auf 
die Verbesserung des Ouerschwellenoberbaues mit 
Stahlschienen älterer Formen Bedacht zu nehmen. 
Dieser Oberbau erfordert meist erhebliche Unter- 
haltungskosten. weil die Slofsverbindungen durch 
Verscldeifs der Laschen und Schienen an den 
Laschenanlageflächen sich gelockert haben und 
weil die Unterstützung des Oberbaues durch die 
vorhandenen Querschwellen jetzt stärker als früher 
beansprucht wird. Es ist in Aussicht genommen, 
den Oberbau auf den in Betracht kommenden 
Strecken nach und nach durch Einziehen neuer 
verstärkter Laschen und Vermehrung der Schwellen 
zu verbessern , um dadurch nicht nur eine Ver- 
minderung der Unterhaltungskosten zu erzielen, 
sondern auch die Nothwendigkeit einer vorzeitigen 
Erneuerung des Oberbaues zu vermeiden. Endlich 
mufsten die bei einzelnen Materialien inzwischen 
eingetretenen Preissteigerungen bei der Ver- 
anschlagung berücksichtigt werden. Im einzelnen 
beträgt der Mehrbedarf gegen die wirklichen Er- 
gebnisse des Jahres 1895/915: 

a) für Schienen rund . . I <R)t IKK) r V. 

b) für Kleineisenzeug rund 2 02:2 000 , 

c) für Weichen rund . . 1 153 000 „ 

d) für Schwellen rund . . 3U50 000 . 

zusammen wie oben 8 729 ODO 

Zu a). Der Preis der Schienen ist entsprechend 
dem bestehenden Lieferungsvertrage angenommen. 
Derselbe stellt sich unter Berücksichtigung der 
Nebenkosten für die Tonne etwas niedriger als 
der rechnungsmäfsige Preis der Schienen im Jahre 
1 895/96, was, auf den Umfang der Beschaffungen 
dieses Jahres bezogen, einem Minderbetrage hei 
der Veranschlagung von rund 286 000 ^ entspricht. 
Dom steht infolge des grölseren Umfanges der 
Erneuerung ein Mehrbedarf von rund 1 890000 Ji 
gegenüber. Zu b). Die Einheitspreise sind beim 
Kleineisenzeug geinäfs den stattgehablcn Aus- 
schreibungen höher zum Ansatz gekommen, wo- 
durch ein Mehrbetrag bei der Veranschlagung von 
748 000 Ji verursacht wird. Für den aus dem 
gröfseren Umfang der Erneuerung und aus der 
beabsichtigten Verbesserung des Oberbaues älterer 
Formen erwachsenden Mehrbedarf an Kleincisen- 
zeug ist ein Betrag von 1274 000 Ji vorgesehen. 
Zu c). Bei den Weichen ist der Preis der Stell- 
bocke und Herzstücke gestiegen , derjenige der 



! Zungen Vorrichtungen dagegen zurückgegangen. 

I Für die Veranschlagung ergiebt sich hieraus eine 
| Minderausgahe von rund 22000 Ji. Eine Mehr- 
ausgabe im Betrage von rund 1 175000 Ji er- 
i wächst aus dem gröfseren Bedarf an Zun gen - 
I Vorrichtungen, Stellböcken und Herzstücken. Zu d). 

Durch die Vermehrung der Geleiserneuerung ent- 
I steht eine Mehrausgabe von rund 880000 Ji, 

| während die Einzelauswechslung und die Ver- 
! besserung des Oberbaues älterer Formen einen 
i Mehrbetrag von rund 2 880 000 erfordern. 
Durch Preisveränderungen wird ein Mehrbetrag 
von rund 190000 -H verursacht. 

Bei der Veranschlagung des Bettungsmaterials, 
i wofür die Kosten bei Position 2 Unterposition 5 
vorgesehen sind, war neben der Erweiterung des 
Bahnnetzes und der Vermehrung der Geleise auf den 
älteren Betriebsstrecken der gröfsere Umfang der 
l Geleiserneuerung zu berücksichtigen und der mehr 
und mehr sich geltend machenden Nothwendigkeit 
Rechnung zu tragen, besseres Bettungsmaterial (ge- 
| siebten Kies und Steinschlag), namentlich bei der 
j Geleiserneuerung und zwar theilweise unter vollstän- 
! diger Beseitigung der alten unbrauchbar gewordenen 
Bettung, zu verwenden, um die Geleise bei der 
gesteigerten Beanspruchung des Oberbaues ohne 
unwirthschaflliche Vermehrung der Unterhaltungs- 
kosten in ordnungsinäfsigein Zustande erhalten zu 
können. Der Gesammt bedarf an Bettungsmaterial 
für die Unterhaltung und Erneuerung der Geleise 
auf den Staatsbahnen mit Ausschluss der Hessischen 
I Strecken ist zu rund I 980 UOÜ cbm ermittelt. 
Von der bei Positiou 3 vorgesehenen Ausgabe von 
25 994000 entfallen auf die Hessische Ludwigs- 
bahn u. s. w. 634000 • H . Für die älteren Staatsbahn- 
! strecken und die im Etatsjahre 1897/98 zur Er- 
öffnung kommenden neuen Strecken verbleiben somit 
■ 25 360 000 - H. Hiervon kommen 8 56 1000 Ji 
! auf außergewöhnliche Unterhallungsarbeiten [und 
kleinere Ergänzungen, der Rest mit 1 6 799000 Ji auf 
die gewöhnliche Unterhaltung der baulichen Anlagen. 

Titel 9. Für Unterhaltung, Erneuerung 
und Ergänzung der Betriebsmittel und der 
maschinellen Anlagen. 

Die Kosten, welche für Unterhaltung, Er- 
I neuerung und Ergänzung der Betriebsmittel und 
I der maschinellen Anlagen bei Position 1, 2 und 
3 für erforderlich eraclilel werden , sind zu 
65 582000 Ji angenommen. Hierin ist für die 
I Hessische Ludwigsbahn und die Hessischen Staats- 
, bahnen ein Betrag von 1 6(50000 Ji enthalten, 
j von welchem S29 000 t H auf Pos. 1, 001000 Ji 
auf Pos. 2 und 230000 Ji auf Pos. 3 entfallen. 
Für die älteren Staatsbahnstrecken und die im 
Etatsjahre 1897/98 zur Eröffnung gelangenden 
neuen Strecken verbleibt demnach bei den Pos. 1, 
2 und 3 eine Gesammtausgabe ‘von 63 922 000*1, 
welche nachstehend im einzelnen nachgewiesen ist : 
Aufser den bei Pos. 1 eingestellten Tage* und 
Stücklöhnen für Werkstättenarbeiter sind noch 
bei Tit. 7 und 8 des Etats 2 210 500 Ji vor- 
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gesehen , so dafs im ganzeu eine Lnhnausgahe 
von 40822500 <A für Werkstättenarheiter an- 
genommen ist. Während im Jahi*e 1895/96 im 
Durchschnitt 39605 Arbeiter beschäftigt waren, 
sind für 1897/98 mit Rücksicht auf die gegen 
1895/96 angenommene Mehrleistung der Betriebs- 
mittel 41392 Arbeiter, mithin 1787 Kopfe mehr, 
als erforderlich erachtet worden. An Werkst atts- 



inaterialien sind veranschlagt: 

I. rar Metalle 13 8-WiOOO,.# 

4. , HOlier 4 765 000 . 

3. , Drogen und Farben 1 265 (XX) * 

4. , Manufactur, Posamentier*, Leder* 

und Seilerwaaren 1 033060 w 

5. , Glas und ülaswaaren 219 000 , 

6. „ sonstige Materialien . . , ... 2 015 (MX) . 



zusammen . 21 173000 „ ! 
wovon 19 926000*^? auf Tit. 9 entfallen, während 
die verbleibenden 1 247000*4? bei Tit. 7 und 8 vor- 
gesehen sind. Der unter 1. für Metalle veranschlagte 
Betrag enthält für Erneuerung einzelner Theile: 
der Locomotiven und Tender ... 2 929 000 e # 

der Personenwagen 395 (XX) „ 

der Gepäck- und Güterwagen ... 1 085 000 „ 

Die Ausgaben bei Pos. 1, 2 und 3 sind ver- 
anschlagt nach den wirklichen Ausgaben des 
Jahres 1895/96 unter Berücksichtigung der ein- 
getretenen oder zu erwartenden Veränderungen 
und den zur Zeit der Veranschlagung gellenden 
Lohnsätzen und Materialpreisen. Die Kosten für 
Unterhaltung der Betriebsmittel sind im besonderen 
abhängig von der Anzahl der hierfür veranschlagten 
Locomotivkilometer und Wagenachskilometer. Die 
Leistungen sind festgesetzt auf 390000000 Loco- 



motivkilometer und 10 401000000 Wagenachs- 
kilometer, wobei zur Berechnung gezogen sind: 

a) bezüglich der Locomotivkilometer: die Lei- 
stungen der Locomotiven vor Zügen (Nutz- 
kilomcler), zusätzlich der Leerfahrtkilometer 
und der Nebenleistungen im Rangirdicnst. 
Betreff der letzteren ist jede Stunde Rangir- 
dienst zu 10 Locomotivkilometer gerechnet; 
dagegen ist der Zugreservedienst aufser 
Betracht gelassen; 

b) bezüglich der Wagenachskilometer: die Lei- 
stungen der eigenen Wagen auf eigenen und 
fremden Strecken. 

Die hiernach für 1897/98 ermittelten Aus- 
gaben bei Pos. 1, 2 und 3 übersteigen die wirk- 
lichen Ausgaben des Etatsjahres 1895/96 um 
rund 2 512000 Dieser Mehraufwand findet 
seine Begründung im wesentlichen in der für 
1897/98 angenommenen vermehrten Leistung der 
Betriebsmittel sowie in der Steigerung der Ein- 
heitspreise einzelner Werkstattsmaterialien. Von 
dem für Ergänzungen an Betriebsmitteln vor- 
gesehenen Betrage sind rund 500 000 *4? zur 
weiteren Umänderung der Luftdruckbremsen bei 
den Betriebsmitteln der Personenzüge zur Schnell- 
wirkung um rund 137 000 -Jt zur weiteren Aus- 
rüstung bedeckter Güterwagen mit Vorrichtungen 
für Mililärtransporte bestimmt. Der Bedarf für 
die außergewöhnliche Unterhaltung und Ergänzung 
der maschinellen Anlagen ist nach örtlicher Prüfung 
festgestellt worden. Es sind für den Staatshahn- 
bezirk mit Ausschlufs der Hessischen Ludwigs- 
bahn im einzelnen veranschlagt : 







Davon entfallen auf 


G e g c ii s t .i n <1 


Betrag 

Jt 


Pu». 1 

I«uhi>6 d.Werk- 
stättonurbeitwr 
.V 


Pos. & Beschaf- 
fung der Werk- 
statUmateriahun 
Jt 


Po«. 3 

Sonstige Aus- 
gaben 


Gewöhnliche Unterhaltung. 

1. Locomotiven mul Tender nebst Zubehör: 

390000000 Locomotivkilometer, lür 1000 Loco- 
motivkilometer 71,70.1, rund 


27 903 000 


18 708 000 


8 405 400 


699 600 


2. Personenwagen nebst Zubehör: 

1 951 000 000 Achskilometer der Personenwagen, 
für 1000 Achskilometer 4,38 rund . . . 


8 546 400 


5 712 600 


2 543 000 


289 800 


3. Gepäck-, Güter- und Arbeitswagen nebst Zubehör, 
einschließlich der Wagendecken : 

8 450 000 OltU Achskilometer der Gepäck- um! 
Güterwagen, für 1000 Achskilometer 2,30 •4', 
rund 


19435000 


1 1 744 700 


7 084 700 


627 600 


4. Bahndienstwagen, wie Krahn-, Gewichts-, Profil-, 
Gastransportwagen nebst Zubehör 


72 90t) 


441500 


1 7 5IX) 


8 900 


5. Mechanische und maschinelle Anlagen und Ein- 
richtungen nebst Zubehör mit Ausschluß der Tra jede 


2 235 900 


I 054 4(K) 


394 700 


789 UUO 


G. bampfboote, Sebalden, Prahme und maschinelle 
Anlagen der Trajecte nebst Zubehör 


56 900 


2* 700 


14000 


14200 


7. Außergewöhnliche Unterhaltung und Ergänzung 
der Betriebsmittel und maschinellen Anlagen . . 


4 29 4 600 


443 700 


964 700 


2 886 200 


8. Arheitsausfülirungeu der Werkstätten lür die Neu- 
bau Verwaltung , Reichsposlverwnllung , fremde 

Eisenbahnen und Privatpersonen 


1 318 300 


837 IKK) 


412 000 


68 700 


Zusammen . 


63 944 (»KJ 


38 612 000 


19 94« 000 


5 384000 
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Von den Kosten für die Beschaffung ganzer 
Fahrzeuge (Pos. 4) entfallen auf den Staatsbahn- 
bezirk mit Ausschluß der Hessischen Ludwigsbahn 
30 887 000 J(. Es sind im einzelnen, wie folgt, 
veranschlagt: 348 Stück Locomolivei) verschiedener 
Gattung 15602000 297 Stück Personenwagen 

verschiedener Gattung 4073000 t*f, 5950 Stück 
Gepäck- und Güterwagen verschiedener Gattung 
17*212000 tS. 

Die Gesa mmt kosten von 36 887 000 M über- 
steigen die wirkliche Ausgabe des Jahres 1895/96 
um rund 2 969 000 tH\ was darin seine Begrün- 
dung findet, dafs das Erneuerungsbedürfnils bei den 
Güterwagen ein grösseres sein wird, aU im Jahre 
1895/90. Aus dem für die Hessische Ludwigshahn 
u. s. w. vorgesehenen Betrage von 1 110000 
sind zur Beschaffung in Aussicht genommen : 
16 Stück Locomotiven, 19 Stück Personenwagen 
und 87 Stück Gepäck- und Güterwagen. 

IX. Berechnung der Rücklage für 1897 98. 

Die nachstehende Hücklageherechnung ist im 
allgemeinen nach denselben Grundsätzen aufgestellt, 
welche für die gleichartige Berechnung zum vor- 
jährigen Etat maßgebend gewesen sind. 

1. Bezüglich der Schienen, a) Hauptgeleise. 
Die Länge der durchgehenden Geleise sämmtlicher 
Preufsischer Staatsbahnen wird nach dem Jahres- 
mittel für 1897/98 rund 39320 km betragen, 
von denen 36 790 km aus Stahlschienen, 2530 km 
aus Eisenschienen bestehen. Der Jahresverkehr auf 
sämmtlichcn Hauptgeleisen ist zu rund 250 702000 
Nutzkilometern veranschlagt, von denen rund 
237 629 000 Nutzkilonieter auf die Stahlschienen 
und 13073 000 auf die Kisenschienen entfallen. Es 
wird demnach im Jahre 1897/98 jede Stelle der mit 
Stahlschienen versehenen Hauptgeleise durchschnitt- 
lich von 6460 Zügen, der mit Eisenschienen ver- 
sehenen von 5 170 Zügen befahren werden. Unter der 
Annahme, dafs Stahlschienen einer Beanspruchung 
durch 200000 Züge, Eisenschienen einer solchen 
durch 70 000 Züge widerstehen, würde einen 
gleichen Verkehr, wie den für 1897/98 veran- 
schlagten, auch für die folgenden Jahre voraus- 

.. ,2600110 
gesetzt — die Dauer der Stahlschienen aut — 

= rund 31 Jahre, die der Kisenschienen auf 

- =* rund 14 Jahre anzunehmen sein, 

o 1 70 

Für die Erneuerung werden gegenwärtig aus- 
schliefslich Stahlschienen verwendet, deren Neu- 
werth durchschnittlich zu rund 1 10 f. d. Tonne, 
bei einem mittleren Gewichte von 33,4 kg für 1 m 
Schiene auzunehmen ist. Das durchschnittliche 
Gewicht der auszu wechselnden allen Schienen ist 
zu rund 33 kg für 1 m und der Materialwert h 
derselben zu rund 65 •# f. d. Tonne angesetzt. 

Um hiernach «len Werth der jetzigen Stahl- 
schienengeleise, mich Abzug des künftigen Alt- 
werthes derselben durch 31 malige Hücklagcn zu 
decken, imifs die Jahresiiicklage x in einer Höhe 






y 



— — = rund 2« «7 000,* 



erfolgen, welche sich bei Annahme des Zinsfufses 
von 3 1 /* % aus der Gleichung 

1 . 36 790(33 ,4». I tO— 33. 65) .0,035_ 

,035)»- 1 

ergiebt. 

In ähnlicher Weise ermittelt sich die erforder- 
liche Jahresrücklage für die Eisenschienen zu : 

2.2530(33,4.110- 33. 65). 0,035 * 

= rund 437000^1. 

| b) Nebengeleise. Auf sämintlichen Neben- 
j geleiscn. deren Läng*- im Jahresdurchschnitt rund 
! 13,720 km beträgt, soll nach der Veranschlagung 
! eine Betriebsleistung von rund 12 108 000 Hangtr- 
! stunden, also rund 0,90 Bangirstunden für 1 in 
i Geleise, statlfinden. Wird der Schienen verschleifs 
mit Rücksicht darauf, dafs zu den Nebengeleisen 
I im allgemeinen die in den Hauptgeleisen aus- 
gewechselten Schienen Verwendung linden, hei je 
i 12 Bangirstunden zu 1 m Geleise angenommen, 
so ist die mittlere Dauer der Schienen in den 
! . 12 

j Neben geieisen zu ^ = rund 1 3 Jahren zu rechnen. 

Der Werth der zu Nebengeleisen noch brauch- 
! baren Schienen ist zu rund 75 f. d. Tonne, 

| der spätere Allwerth zu rund 57 tA veranschlagt ; 

| das anfängliche Gewicht von rund 34 kg für 1 m 
I Schiene wird auf durchschnittlich 32,5 kg sinken. 

Hiernach ermittelt sich der Kücklagesatz : 

2. 13720(34. 75-32,5. 57). 0,035 
, z- i - rund 1 188000c#. 

(1,03-ij 11 — 1 

Für die Erneuerung der Schienen sind im Etat nach 
Abzug der für di** zu gewinnenden Schienen anzu- 
riehinenden VVerthe rund 5744000 M vorgesehen, 
gegenüber der erforderlichen B fick läge also mehr: 
5744000— (2OÖ7000-F 137 000 -f 1 1880UO)=205SU00ur. 

2. Kleineisenzeug. Das für die Haupt- und 
Nebengeleise zu verwendende Kleineisenzcug hat 
nach dem Mittel der verschiedenen Oberbausysteme 
ein anfängliches Gewicht von rund 1 7,5 t für 
1 km Geleise, während das Gewicht des auszu- 
wechsclnden alten Materials zu rund 7,5 t für 
I km Geleise zu rechnen ist. Der Neuwerth des 
Kleineisen zeugs ist im Durchschnitt zu rund 162 
der Allwerth zu rund 65 f. d. Tonne ver- 
anschlagt. Die mittlere Dauer des Kleineisenzeugs 
isl auf 20 Jahre anzunehmen. Der erforderliche 
Rücklagesatz ergiebt sieh demnach für die vor- 
handenen 53 040 km Haupt- und Nebengeleise zu: 
530*0(17.5. 162—7,5 . 65) .0,085 

(1,0.'»)*— I 

Der Unterschieil gegen den für die Erneuerung 
vorgesehenen Betrag beläuft sich auf: 

5 1S8O0O — 4103000 = 785000 

3. Weichen. Di*? Zahl der im Jahresdurchschnitt 
vorhandenen Weichen beträgt 86 000 Stück, die 
durchschnittliche Dauer einer Weiche erfahrungs- 
mäfsig 11 Jahre. Der Neuwerth einer Weiche 
ist zu rund 589 . K, der Altwerth zu rund 111 - Af 
angenommen. Die erforderliche Jahresnicklage 
ermittelt sich hiernach aus der Gleichung: 



= rund i 103000. M . 



86 000 1/589 — 1 1 1 ) . 0,1 135 
(1.035)“ — 1 



= rund 2322000 
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Für die Erneuerung der Weichen sind nach 
Abzug des Allwerthes vorgesellen 2 855000 *4f, 
gegenüber der erforderlichen Rücklage also mehr 
2 855000 — 2 322000 = 533000 Jf 

i. Schwellen. Von den im Jahresdurchschnitt 
53 040 km umfassenden Haupt- und Nebengeleisen 
sind 39 150 km mit hölzernen Querschwellen, 
11 140 km* mit eisernen Querschwellen und 
2750 km mit eisernen Laiigsehwellen versehen. 

a) Hölzerne Querschwellen. Auf 1 km Ge- 
leise sind rund 1200 Stück Schwellen zu rechnen, 
der Werth einer Schwelle unter Berücksichtigung 
des Allwerthes ist zu rund 3,40 -Jf veranschlagt; 
die Dauer hölzerner Schwellen ist im Mittel auf 
15 Jahre anzunehmen. Der für dieselben erforder- 
liche Rücklagesatz iindet sich also aus der Gleichung : 

__ 39 150 . 1200 . 3,4 . 0,036 
X== (I.OSB) 11 - 1 

b) Eiserne Querschwellen. Nach den seit- 
herigen Erfahrungen kann die Dauer der eisernen 
Querschwellen zu 15 Jahren angenommen werden. 
Auf 1 km Geleise sind, wie vor, 1200 Quer- 
schwellen zu rechnen; der zeitige ReschafTungs- 
werih einer eisernen Querschwelle, nach Abzug 
des künftigen Allwerthes, ist zu rund 3,00 
veranschlagt. Der erforderliche Rücklagesatz 
findet sich hiernach : 

11 140 . 1200. 3,6 . 0,035 



= rund 8278000 Jf. 



y = 



= rund 2494000 *#. 



j viner kupfernen Feuerkisle zu 1200 » 6 , eines Satzes 
Siederohre zu 1100 -Af, eines Salzes Radreifen zu 
800 s4f. Die Jahresrücklage berechnet sich hiernach ; 
a) für die Isocomotive ohne die Theile 
(35800 — 3100) . 0,035 
( 1 ,035)** — 1 “ 

h) für die Feuerbuchsen und Siederohre, 
entsprechend einer Dauer von 11,5 
. . 2300.0,036 

Jahren ..... (1 ^ 5111 * _ ] 

c) für die Radreifen, entsprechend einer 
Dauer von 5,75 Jahren ( 1 035 )V t_ t = 



(l,03o) 1 ® — 1 

c) Eiserne Langschwellen. Die Dauer der 
eisernen Langschwellen ist gleich der der eisernen 
Querschwellen, d. h. zu 15 Jahren angenommen 
worden. Für 1 km Langschwellengelei.se sind 
rund 2300 m Schwellen erforderlich, deren Ge- 
wicht bei der Verlegung durchschnittlich 30 kg, 
bei der späteren Auswechslung voraussichtlich 
26 kg für 1 m beträgt. Der Neuwerth ist zu 
rund 102 tM, der Altwertb zu rund 47 'M f. d. 
Tonne veranschlagt. Die erforderliche Jahres- 
rückiage beträgt hiernach : 

ru „d 602000.X. 

( 1 , 035 )'® — 1 

Für die Erneuerung der Schwellen sind im 
Etat nach Abzug des Allwerthes derselben vor- 
gesehen 12 783000 -M, also gegenüber der er- 
forderlichen Rücklage mehr: 

1 2 783 000-(8 27800t i + 2 49 4000+ 002 <M I0>= I 409 IN M), 4t. 

5. Locomotiven. Die Gesammtleistung einer 
Locomotive ist auf 800000 Locomotivkilometer 
angeuoinrnen worden. Der für 1897/98 veran- 
schlagten Jahresleistung von 35 000 Locomotiv- 
kilometer für 1 Locomotive entsprechend ist da- 
her die Dauer einer Locomotive mit durchschnittlich 
23 Jahren in Ansatz zu bringen. Während dieses 
Zeitraumes sind jedoch noch besonders zu er- 
neuern 1 Feuerbuchse und 1 Satz Siederohre, 
sowie 3 Salz Radreifen. Nach Abzug des Alt- 
werthes stellt sich in Uebereinstimmung mit der 
Etatsveranschlagung der gegenwärtige Neuwerth 
einer Locomotive durchschnittlich zu 35 800 .ff, 
111.17 



t> und c . 



948,98 Jf 



. = 166,88 



128,03 , 



zusammen für 1 Locomotive 1242,84 «# 
1242 84 

oder für 1 Locomotivkilometer gglioö = 0,0355 Jf. 

Die gesammte Rücklage für das Jahr 1897/98 beträgt 
demnach bei 390000000 Locomotivkilometer: 
390 000 1 KX) X 0,0355 = rund 1 3 845 000 Jt. 

Für die Erneuerung der Locomotiven nebst 
Ersatzstücken sind für 1897/98 nach Abzug des 
Allwerthes der gewonnenen Materialien veran- 
schlagt rund 16 973000 Jf, also den berechneten 
Rücklagen gegenüber mehr: 

16 973000 - 13846000 » 3128 UOO Jf. 

6 . Personenwagen. Die Gesammtleistung eines 
Personenwagens ist zu 3 000000 Achskilomeler 
angennmmen worden. Der für 1897/98 ver- 
anschlagten Jahresleistung von 99 000 Achskilo- 
meter für 1 Personenwagen entsprechend ist die 
Dauer eines Personenwagens mit durchschnittlich 
30 Jahren in Ansatz zu bringen. Während dieses 
Zeitraums sind jedoch noch 3 ‘/* Satz Radreifen 
besonders zu erneuern. Die Kosten eines Per- 
sonenwagens nach Abzug des Altwerths sind 
nacti Mafsgabe der bei der Etatsveranschlagung 
angenommenen Einheitssätze zu 11 \hi)Jf, 1 Satzes 
Radreifen zu 200 *Ä ( angenommen. Hiernach 
berechnet sich die Rücklage: 

a) lür den Personenwagen ohne die Rad- 

(11150 — 2< JO). 0,035 
re,fen • (1,036) 1 -■ 

b) für die Radreifen, entsprechend einer 



= 212.12,# 



Dauer von 6,67 J ähren 



200 . 0,035 
(1,035) — 



=S 27,14 



zusammen für 1 Personenwagen 239,26»# 
^39 26 

oder für 1 Achskilometer ^ = 0,0024 Jf. Die 

gesammte Rücklage würde demnach für das Jahr 
1897/98 bei 1951000000 Achskilometer der 
Personenwagen betragen : 

1 951 000 000 . 0,0024 = rund 4 682 000 Jf . 

Für die Erneuerung der Personenwagen und 
Ersalzstücke sind für 1897/98 nach Abzug 
des Alt werths des gewonnenen Materials rund 
4 348 000 - ff veranschlagt, also den berechneten 
Rücklagen gegenüber weniger: 

4 682 000 — 4 348 000 = 334 000 .#. 

7. Gepäckwagen. Die Gesammtleistung eines 
Gepäckwagens ist zu 3 700000 Achskilometer 
angenommen worden. Der für 1897/98 ver- 
anschlagten Jahresleistung von 103 000 Achs* 

2 
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kilometer für 1 Gepäckwagen entsprechend, ist 
die Dauer eines Gepäckwagens zu rund 36 Jahren 
in Ansatz zu bringen. Während dieses Zeitraums 
sind jedocli noch 4 Satz Radreifen besonders zu 
erneuern. Die Kosten eines Gepäckwagens nach 
Abzug des Altwerths sind nach Mafsgabe der bei 
der Etatsveranschlagung angenommenen Einheits- 
sätze zu 6835 1 Satzes Radreifen zu 200 vft 

angenommen. Hiernach berechnet sich die Rücklage : 

a) für den Gepäckwagen ohne die Rad- 

(6835—200) . 0,035 

reiten . — 

(1,035) M — 1 

b) für die Radreifen entsprechend einer 
200 . 0,035 



Dauer von 7,2 Jahren 



(1,035)7,* _ i 



= 24,91 



= 94,78 



I Gepäckwagen 1 19.69 Jf. 

iS =o - oo,2t '*- Die 



zusammen für 

oder für 1 Achskilometer 

gesammte Rücklage würde demnach für 1897/98 
bei 540000000 Achskilometer der Gepäckwagen 
betragen : 

540 000 000 . 0,0012 = rund 648 000 Jf. 



Für die Erneuerung der Gepäckwagen und 
Ersatzstücke sind für 1897/98 nach Abzug 
des Altwerths des gewonnenen Materials rund 
1 953 000 veranschlagt, also den berechneten 
Rücklagen gegenüber mehr: 

1 953 000 — 648 000 = 1 305 000 c#. 



8. Güterwagen. Die Leistung eines Güter- 
wagens ist zu 1 200 000 Achskilometer angenommen 
worden. Der für 1897/98 veranschlagten Jahres- 
leistung von rund 32500 Achskilometer für 
1 Güterwagen entsprechend ist die Dauer eines 
Güterwagens zu rund 37 Jahren in Ansatz zu 
bringen. Während dieses Zeitraums sind jedoch 
noch 2 */* Satz Radreifen besonders zu erneuern. 
Die Kosten eines Güterwagens nach Abzug des 
Allwerthes sind nach Mafsgabe der bei der Etats- 
veranschlagung angenommenen Einheitssätze zu 
2550 lM, 1 Satzes Radreifen zu 200^4? anzunehmen. 
Hiernach berechnet sich die Rücklage : 
a) für den Güterwagen ohne die Rad- 
(2550—200) 0,035 

mfen • • - • (1,085) 5i —l = 

h) für die Radreifen, entsprechend einer 
200 . 0,035 



= 31,99 -4? 



Dauer v. lo,57 Jahren 



(1,035) I057_i 



= 15,96 



zusammen für 1 Güterwagen 
oder für 1 Achskilometer = 0,0015 'M. Die 



gesammte Rücklage würde demnach für das Jahr 
1897/98 bei 7 910000 000 Achskilometer der 
Güterwagen bei ragen : 

7 910 000 000 . 0,0015 = rund 1 1 865 000 Jt. 



Für die Erneuerung der Güterwagen und 
Ersutzstücke sind für 1897/98 nach Abzug 
des All werths des gewonnenen Materials rund 
15 621 ODO vH veranschlagt, also der berechneten 
Rücklage gegenüber mehr: 

15 621 IKK) — 1 1 865 000 = 3 756 000 ,4t. 



Wiederholung. 





Tür di« 

Erneuerung Di« ROck* 

“SU 

werths sind betragen 
vorgesehen 

Jt .M 


Die Erneuerung be- 
trügt als» 
mehr weniger 

als die erforderliche 
Rücklage 

Jt | Jt 


Schienen. . . 


5 74-4000 3 692000 


4054000 — 


Kleineisen- 


1 




zeug . . 


5 188000 4 403 000 


785 0001 — 


Weichen . . . 


■ 2 855 000 2 322 000 


533 000 — 


Schwellen . . 


14783 000 11 874000 


1 409 (XK)i — 


Locomotiven 


16 973 oou 13 845 (HX) 


3 128 (HK) — 


Personen- 






wagen . 


4 348 000 4 682 000 


— ; 334 (XH) 


Gepäckwagen 


1 953 000 048 000 


1 305 000 1 — 


Güterwagen . 


15 621 000 11 SGo 000 


3 756 (HK); — 


zusammen 


65465000152 831 O00 


14968000 384000 






14 634000 



X. Zusammenstellung 

der veranschlagten Gesammtbeschaffungen an 
eisernen Oberbaumaterialien, Kohlen und Koks. 





Es sind veranschlagt • 




im 

fi «wicht 
Tonnen 


im 

Genammt- 
käKlen- 
h« trage von 


Durch- ’ kl 
aehnitt*- 
prei» fOrJ 
1 Totm« 
Jt 


Oberhaumaterialien. 

1 . Schienen ...... 


132 098 


14477 000 


109,6 


2. Kleineisenzeug . . . 


Ui 104 


7 653 000 


166,0 


3. Eiserne Lang- und 
Querschwellen . . . 


68 744 


6 997 (HK) 


101,8 


Zusammen Oberbau- 

materiaiien ausschl. 
Weichen 


246 946 


29 127 000 




4. Weichen nebst Zu- 
behör 





4216000 





Zusammen Oberbau- 
inateriaiien 


_ 


33 343 000 





Kohlen und Koks. 

A. Slainkuhlen. 
Westfalischer Bezirk . 


1 943 640 


17 181 500 


8,84 


Überschlesischer Bezirk 


1 447 170 


9 615 700 


7,71 


Niederschlesisch. Bezirk 


272 270 


4 578 400 


9,47 


Saarbezirk 


143 000 


1 484 300 


10,38 


Wurm- u. Indebezirk . 


90 000 


833 400 


9,26 


Sonstige 


920 


12900 


14,04 


Summa A. 


3 697 000 81 706 400 


8,58 


B. Steinkohleubriketts. 

Westfälischer Bezirk . 


388400 


3 468 900 


9,66 


Oberschlesischer Bezirk 


38 770 


290 000 


7,48 


Sonstige 


2000 


18900 


9,15 


Summa B. 


379 170 


3 577 800 


9,44 


C. Kok«. 

Westfälischer Bezirk 


57970 


744-400 


14,50 


Niederschlesiscli. Bezirk 


30 600 


395 000 


12,91 


Sonstige 


4070 


66 400 


16,31 


Summa C. 


92 640 


1 185 800 


12,80 


I). Braunkohlen und Braun- 
kohlenbrikett« 


30 100 


164 200 


5,46 


Zusammen Kohlen und 
Koks 


i 198910 36634000 


8,72 
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XI. Erläuterungen zu den einmaligen und aufser- 
ordentlichen Ausgaben. 



Erweiterung der Bahnhofsanlagen in 
Grefeld. Die gegenwärtigen Bahnhofsan lagen in 
Grefeld, welche von den früheren Privateisenbahn- 
verwaltungen nach und nach hergestellt worden sind, 
genügen den derzeitigen Betriebs- und Verkehrs- 
verhältnissen nicht mehr. Auch ist es als ein wesent- 
licher Uebelstand zu bezeichnen, dafs die Anlagen für 
den Ortsgüter- und den Rangirverkehr an mehreren 
weit auseinander liegenden Stellen sich befinden. 
Dadurch wird ein häufiges Umsetzen von Wagen 
von einein Bahnhofstheil zum andern noth wendig, 
wobei die Hauptgeleise der in Grefeld zusammen- 
treffenden Bahnen gekreuzt werden müssen und 
immer wiederkehrende Betriebsstörungen hervor- 
gerufen werden. Des weiteren wird auf den 
zahlreichen, in Schienenhöhe vorhandenen Straßen- 
kreuzungen der Stadt sowohl der Straßen- wie 
der Eisenbahnverkehr empfindlich gestört. Eine 
Erweiterung der Bahnhofsanlagen unter Beseitigung 
dieser Strafsenkreuzungen in Schienenhöhe ist 
daher als ein dringendes Bedürfnis zu bezeichnen, 
dessen Befriedigung näher getreten werden kann, 
nachdem die Verlegung der Locomolivwerkstätte 
in Grefeld nach Oppum genehmigt und für diesen 
Zweck im Etat für 1896/97 unter den einmaligen 
und außerordentlichen Ausgaben der Eisenbahn- 
verwaltung — Tit. 18 — eine erste Baurate 
bewilligt worden ist. 

Bei der Erweiterung des Bahnhofes ist an- 
genommen, dafs nur die Anlagen für den Personen- 
verkehr, unter entsprechender Hebung der Geleise 
und Bahnsteige, an ihrer jetzigen Stelle belassen 
werden, während der Bahnhof für den Ortsgüter- 
verkehr nach Osten verschoben und die Anlagen 
für den Rangirverkehr zwischen dem Ortsgiiter- 
hahnhof und Station Oppum hergestellt werden. 
Hierdurch wird neben der Wahrung der Erwei- 
terungsfähigkeit auch auf eine Ermäßigung der 
Anlagekosten hingewirkt, weil der für den Orts- 
güter- und Rangirbahnhof nolhwendige Grund- 
erwerb sich erheblich billiger stellen wird, als 
wenn für diese Anlagen das noch erforderliche 
Gelände iin Anschlüsse an den jetzigen Bahnhof, 
der schon ringsherum von einer weit vorgeschrittenen 
Bebauung umgehen ist, zu erwerben sein würde. 
Der Ausbau des Rangirbahnhofes inacht es noth- 
wendig, für die Einführung der Güterzüge von 
Köln und Hochfeld besondere Geleispaare her- 
zustellen, was hei der Lage des Bahnhofes in der 
Nähe von Oppum inil verhältnismäßig nicht 
erheblichen Kosten zu ermöglichen ist und wodurch 
zugleich eine nothwendige Entlastung der stark 
belasteten Strecke Oppum— Crefeld erreicht wird. 

Mit Rücksicht darauf, dafs die Stadt Grefeld 
aus der Höherlegung des Personenbahnhofes, 
welche die Beseitigung der jetzt vorhandenen 
Straßenübergänge inJSchienenhöhe gestattet und 



( 









die Möglichkeit gewährt, noch weitere Strafsen- 
verbindungen unter den Babnhofsanlagen herzu- 
stellen, wesentliche Vortheile zieht, ist die Aus- 
führung des Baues davon abhängig, dafs die ge- 
nannte Stadt als Zuschuß zu den Baukosten die 
Grunderwerbskosten gegen Zahlung einer Pausch- 
summe von 1 OÖOÖOO übernimmt. Die Grund- 
erwerbskosten sind auf 1 650000 tM veranschlagt. 
Einschließlich der Pauschsumme von 1 000000 t-Af 
sind die staatsseitig aufzuwendenden Kosten zu 
insgesammt 7 500 000 veranschlagt, wovon 
für 1897/98 eine „erste Bäte von 800000 «M 
erforderlich wird. Das frei werdende Eisenbahn- 
gelände kann hiernächst zum Verkauf gelangen. 

Herstellung einer Verbindungsbahn 
von Ehrenbreitstein nach Bahnhof Coblenz 
(M.) unter Benutzung der Horchheimer 
Bheinbr ückc. Zwischen dem Ruhrkohlenbczirk 
und dem lothringisch-luxemburgischen Erzgebiet 
bewegt sich ein lebhafter Güterverkehr, der bei 
der erheblichen Belastung der linksrheinischen Linien 
und der unterhalb Coblenz gelegenen Rheinbrücken 
ausschließlich über die rechtsrheinische Strecke 
geleitet werden muß. Zur Ueberführung dieses 
Verkehrs nach und von der Mosel ist die Rhein- 
brücke bei Pfaffendorf wegen der starken Steigung 
und Krümmung namentlich der rechtsrheinischen 
Anschlußrampe völlig ungeeignet. Auch würde 
die Benutzung dieser Brücke für die Ueberleitung 
des betreffenden Verkehrs das Umsetzen der Züge 
in dem ohnehin schon stark belasteten Güterbahn- 
hofe Coblenz (Rh.) erfordern. Für den genannten 
Verkehr steht somit nur die Horchheimer Rhein- 
brücke zur Verfügung, wobei aber die gedachten 
Züge in den Bahnhof Niederlahnstein eingeführt 
und daselbst umgesetzt werden müssen. Bei dem 
lebhaften Aufschwünge des vorbezeichneten Ver- 
kehrs, der noch im Jahre 1885 mit 6 Zügen in 
jeder Richtung bewältigt werden konnte, inzwischen 
aber stetig angewachsen und gegenwärtig bis 
auf 17 Züge für jede Richtung täglich gestiegen 
ist, sind auf dem genannten Balmhofe Vorkehrungen 
um so mehr zu treffen, als auch der sonstige 
Verkehr erheblich zugenommen hat. Von be- 
sonderem Nachtheile erweist sich das Umsetzen 
der zahlreichen schweren Moselzüge , das nur 
unter Benutzung der freien Strecke zwischen 
Nieder- und Oberlahnstein erfolgen kann und die 
Hauptgeleise der hier zusammentreffenden beiden 
Linien — der Rhein- und Lahnstrecke — jedes- 
mal auf längere Zeit sperrt. Die Verbesserung 
der Zustände durch eine entsprechende Erweiterung 
des Bahnhofs Niederlahnstein herbeizuführen, em- 
pfiehlt sich aus dem Grunde nicht, weil hierdurch 
wegen der theihveise werthvollen Bebauung des 
benachbarten, in Anspruch zu nehmenden Geländes 
unverhältnismäßig hohe Kosten entstehen würden. 
Auch die etwaige Durchführung der betreffenden 
Züge bis Oberlalmstein empfiehlt sich, abgesehen 
von. den dadurch »entstellenden Umwegen, schon 
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deshalb nicht, weil dann dieser Bahnhof, der 
schon durch den ihm nach seiner Lage natur- 
gemäfs zufallenden Verkehr stark belastet ist, 
mit erheblichen Kosten erweitert werden müfstc. 
Auf zweckmäfsigere Weise läfst sich vielmehr die 
Beseitigung der Uebelstände dadurch erzielen, dafs 
die Linie Ehrenbreitstein — Niederlahnstein auf der 
freien Strecke mit der Horchheimer Hheinbriicke 
in unmittelbare Verbindung gebracht und damit 
die Möglichkeit gewonnen wird, den Verkehr nach 
und von der Moselbahn ohne Betheiligung des 
Bahnhofs Niederlahnstein überzuleiten. Zugleich 
bietet eine solche Ausführung noch den nicht un- 
wesentlichen Vortheil, dafs für die in Betracht 
kommenden Güterzüge gegenüber der Leitung über 
Niederlahnstein ein Weg von etwa 5 km Länge 
und ein verlorenes Gefälle von rund 4 m, sowie 
gegenüber der etwaigen Leitung über Oberlahn- 
stein sogar ein Weg von 10 km erspart wird. 
Die Kosten dieser Verbindungsbahn belaufen sich 
anschlagsmäfsig auf 924 000 von welchem 
Betrage für 1897/98 eine erste Rate von 200 000 
erforderlich ist. 

Erweiterung der Freiladegeleise auf 
dem Güterbahnhofe zu Bonn. Auf den Frei- 
ladegeleisen des Giilerbahnhofes Bonn können nur 
70 bis 75 Wagen gleichzeitig laderecht gestellt 
werden, während die durchschnittlich täglich be- 
reitzustellcnde Wagenzahl in den Herbstmonaten 
97 bis 98 beträgt um! nicht seilen bis zu 120 
bis 140 steigt. Durch die vorübergehende Auf- 
stellung derjenigen Wagen, welche nicht alsbald 
auf den Freiladegeleisen bereitgestellt werden 
können, in anderen Geleisen entstehen Erschwer- 
nisse und erhöhte Kosten im Rangirdienst, auch 
wird die Abwicklung des übrigen Betriebsdienstes 
störend beeinflufst und die Ausnutzung sowie der 
Umlauf der Wagen beeinträchtigt. Es ist daher 
geboten, die Freikidegeleise nebst zugehörigen 
Ladestrafsen zu erweitern. Da die Stadt Bonn, 
besonders auch in gewerblicher Hinsicht, in rascher 
Entwicklung begriffen ist und der Güterverkehr 
daselbst stark steigt — er zeigt von 1 888/89 
bis 1894/95 im Empfang eine Zunahme von 24,2 % , 
im Versand eine solche von 82 % — so em- 
pfiehlt es sich, die Erweiterung, besonders bezüg- 
lich des Grunderwerbes, so zu bemessen, dafs 
sie auch einer gesteigerten Verkehrszunahme noch 
zu entsprechen vermag. Die Kosten der geplanten 
Anlage sind zu 173 000 oft veranschlagt und mit 
diesem Betrage für 1897/98 voll eingestellt. 

Herstellung eines Ausziehgeleises auf 
dem Bahnhofe zu Barmen. An der Ostseitc 
des Bahnhofes Barmen ist ein Auszieligeleis nicht 
vorhanden. Infolgedessen mufs für den sehr leb- 
haften Rangirverkehr das Ausfahrtsgeleis nach 
Barmen - Rittershausen benutzt werden. Dieses 
Ausfahrtsgeleis ist indefs durch die dichte Zugfolge 
derart belastet, dafs es nur zu einigen bestimmten 
Tageszeiten und auch dann nur für kurze Fristen 



I zu Rangirzwecken Verwendung finden kann. 

! Auch entstehen Schwierigkeiten hei der Wagen« 

1 gestellung und Verzögerungen des Wagenumlaufes. 
Zur Abhülfe soll ein Ausziehgeleis an der Ostseite 
des Bahnhofes hergesleUt werden. Zu diesem 
Zwecke wird es erforderlich, den vorhandenen 
3 bis 8 m tiefen Bahneinschnitt unter Herstellung 
einer 270 m langen Futtermauer zu verbreitern. 
Gleichzeitig mufs der Umbau der bestehenden 
gewölbten Ueberführung im Zuge der Fischerthaler- 
strafse in ein Bauwerk mit größerer Lichtweite 
zur Ausführung gelangen. Die Kosten sind ver- 
anschlagt zu 249 000 e,4f, wovon für 1897/98 
als erste Rate erforderlich sind 100000 <Ji. 

Herstellung des zweiten Geleises auf 
der Strecke von 5,0 bis 6,1 km der Bahn- 
linie Ohligs — Solingen-Süd. Auf der Bahn- 

linie Ohligs— Solingen-Süd verkehren täglich aufscr 
den fahrplanmäfsigen 49 Zügen — darunter 32 
Personenzüge — zahlreiche Bedarfszüge und leer« 

I fahrende Maschinen. Zur Bewältigung eines solchen 
| Verkehrs sind zwei Geleise um so mehr erforder- 
; lieh, als die Schwierigkeiten in der Durchführung 
! eines geordneten Betriebes dadurch vermehrt 
werden, dafs die starke Steigung der Strecke — 

1 : 60 bis 1 : 70 — nur die Beförderung von 
Zügen mit beschränkter Wagerizabl zuläfst. 
Uehcrdies wird eine weitere erhebliche Belastungs- 
zunahme nach der im Jahre 1897 zu erwartenden 
Eröffnung der Balmlinie Remscheid — Solingen ein- 
treten. Ein Theil des hier in Betracht kommenden 
I Bahnabschnitts ist bereits im Jahre 1896/97 mit 
i dem zweiten Geleis ausgestattet, so dafs nur noch 
die Herstellung des zweiten Geleises zwischen der 
Abzweigung nach Solingen-Weyersberg in 5,0 km 
und Solingen-Süd in 6,1 km übrig bleibt. Die 
Kosten der geplanten Anlagen betragen 320000 t#, 
welcher Betrag für 1897/98 voll zum Ansatz kommt. 

Erweiterung des Bahnhofs zu Ruhrort. 

' ln deu mit dem Bahnhöfe Ruhrort verbundenen 
' umfangreichen Hafenanlagen sind mit dem raschen 
| Anwachsen des Umschlagsverkehrs neue Lade« 
; stellen, Kipper und Pfcilerbahnen für die Enl- 
} ladung von Kohlenwagen angelegt worden. Bei 
i der starken Zunahme der den Hafeneinrichtungen 
zuzuffihrcuden Wagen ist auf dem Bahnhof eine 
Vermehrung der Aufstellungs- und Vertheilungs- 
geleise nothwendig. Der Betrieb wird überdies 
dadurch erschwert, dafs unter den obwaltenden 
Verhältnissen ein zweimaliges Rangiren sämml- 
licher einlaufendcr Güterzüge erforderlich ist, weil 
die Wagen zunächst nach Rheinstation und Ilafen- 
stalion zu trennen und dann auf diesen Stationen 
nach den verschiedenen Ladeplätzen, Kippern und 
; Pfeilerbahnen in Vertheilungsgeleisen zu ordnen 
I sind. Zudem mündet die Bahnlinie von Sterkrade 
; insofern ungünstig ein, als die von dort kommenden 
Güterzüge zunächst durch den Bahnhof nach den 
Einfahrtsgcleisen hei Meidericli zurückgezogen 
werden müssen, bevor das Ausrangireu erfolgen 
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kann. Eis ist daher zur Vermeidung von Verkehrs- 
stockungen geboten, Geleiseänderungen auszuführen. 
Zu dem Zwecke sollen die Einfahrtsgeleise bei 
Weiderich, welche aufser zahlreichen Bedarfszügen 
täglich 117 fahrplanmäßige Züge aufzunehmen 
haben, von l auf 6 vermehrt werden, wobei die 
nutzbare Länge auf je 595 bis 660 m zu be- 
messen ist. Ferner sind die für die Bedienung 
der Hafenanlagen bestimmten Vertheilungsgeleisc 
um 5 zu vermehren und derart abzuändern, dafs 
sie je 500 bis 070 m nutzbare Länge erhalten. , 
Dabei ist der zugehörende Ablaufberg wegeu der 
schärferen Geleiskrümmungen zu erhöhen und der 
ganzen hier in Betracht kommenden Geleisanlage 
ein geringes Längengefälle zu geben. Aufserdem 
müssen die Geleiseanlagen in der Rheinstation so 
umgestaitet werden , dafs beim Vertheilen der 
Wagen die Verbindung nach dem Hafen nicht 
gekreuzt wird. Für die Unterbringung der Maschinen 
ist die Herstellung eines I^ocomotivschuppens mit 
1 5 Ständen erforderlich. Die Kosten der ge- 
planten Anlagen belaufen sich anschlagsrnäfsig 
auf 1 150000 eJf, wovon für 1897/98 eine erste 
Rate von 350000 -H zum Ansatz kommt. In 
Verbindung mit diesem Erweiterungsbau hat eine 
Erweiterung der Hafengeleise zu erfolgen. Dieselbe 
wird durch die Hafenverwaltung zur Ausführung 
gebracht werden. 

Erweiterung des Bahnhofs zu Wanne. 
Die westliche Zufahrt nach dem Bahnhofe Wanne, 



die von den Zügen aus der Richtung von Bismarck, 
Schalke (K. M.), Gelsenkirchen, Ueckendorf-Watten- 
scheid und Bochum benutzt werden mufs, ist so 
stark belastet , dafs es nothwendig ist , für die 
genannten Linien eine neue Einfahrt und die 
j nöthigen Verbindungsgeleise herzustellen. Die 
dadurch zu schaflende neue Verbindung zwischen 
Gelsenkirchen und Wanne ist auch von grofser 
Bedeutung für die Betriebsführung zwischen Wanne 
einerseits und den westlichen Ausgangspunkten 
des Kohlenbezirks sowie den Rheinhäfen anderer- 
seits. Die Betriebsstockungen, welche das Hoch- 
wasser des Winters 1890/91 im Gefolge hatten, 
führten dazu, parallele Verbindungen von Westen 
nach Osten als nothwendig zu erkennen. Infolge- 
dessen wurde die Verbindungsbahn zwischen dem 
Sammel-Rangirbahnhof Osterfeld und Oberhausen 
(Rh.) — Duisburg bezw. Ruhrort gebaut, die früher 
aufser Betrieb gesetzte Linie Osterfeld — Vogel- 
heim — Caternberg mit Anschluß nach Frintrop 
wiederhergestellt und der Rau der Verbindung 
Caternberg — Schalke (Rh.) in Angriff genommen. 
In diesen Parallellinien bildet die jetzt geplante 
neue Verbindung Gelsenkirchen — Wanne eine 
wesentliche und vortheiihafte Ergänzung. Die 

Gesammtkoslen der im Entwurf .vorgesehenen 
Anlagen belaufen sich anschlagsrnäfsig auf 

1 828000 ' M, von welchem Betrage für 1897/98 
eine erste Rate von 300000 «4 in Ansatz ge- 
bracht wird. 



Der Lehrgang für liergbau- und Hüttenkunde am Massachusetts 
Institute of Technology zu Boston.* 



Wenn wir Deutschen stolz darauf sind, unser | 
Unterrichlswesen häufig als mustergültig anerkannt | 
zu sehen, so ist es für uns um so nothwendiger, | 
auch die Einrichtungen, welche anderwärts ge- 
troffen werden, vorurtheilsfrei zu verfolgen, damit ! 
wir nicht stehen bleiben und von anderen Völkern | 
überflügelt werden. Aus diesem Grunde verdient 
ein kürzlich von dem Massachusetts Institute of 
Technology veröffentlichter Bericht über den in 
der Ueberschrifl bezeichnten Gegenstand auch 
die Beachtung deutscher Leser. * 

* Wenn hier von allgemein hochancrknniiler fach- 
männischer Seite darauf hinge wiesen wird, dafs auf dem 
Gebiet des Hüttenwesens eine Verquickung der Schule 
mit der Werkstatt — wie sie für ältere Schulen auch in 
der .Michigan Mining School in Houglilon“ (.Stahl 
und Eisen* 1891, Seite 217 u. f.) durchgcführl worden 
mindestens für die höchsten Ziele sich nicht empfiehlt, 
so zeigen doch die Schulen in Frankreich (r.liälons 
sur Marne. Paris — Boulevards de la Vilette — ), Oester- 
reich (Steyr, Waidhofen, Komolau) und, uns am 
nächsten liegend. Iserlohn und Remscheid, dafs aut 
dein Gebiet der Metall Verarbeitung sehr wohl tüchtige 



Die Abtheilung für Bergbau- und Hüttenkunde 
war von der Gründung des Institutes (1865) an bis 
jetzt dazu bestimmt, den Schülern neben Ertlieilung 
einer guten allgemeinen Ausbildung den späteren 
Eintritt in den Betrieb eines Berg- oder Hüttenwerks 
zu ermöglichen. Zur Erreichung des letzteren Ziels 
ist den Schülern vielfache Gelegenheit auch zu prak- 
tischen Beschäftigungen gegeben, welche sie anregen 
sollen, selbständig denken und urtheilen zu lernen. 

Ueberblickl man nun den vier Jahre um- 
fassenden und in dem Berichte vollständig wiedor- 

Resultate zu erreichen sind. Diese Anstalten beziehen 
sich allerdings nur auf mittlere Techniker, welche auf 
die Hochschule verzichten wollen. Dagegen liegen neuer- 
dings Vorschläge vor, den bedeutenden Vortheil der 
praktischen Vorbildung i nicht Ausbildung) auch den 
oberen Schichten der Maschinentechniker zukommen zu 
lassen. Wir verweisen dieserhulb auf die Nr. 17 1890,97 
der „Zeitschrift des Verbandes deutscher tJewerbesehul- 
munner*, in welcher ein Vortrag des Directors Hae- 
dicke in Remscheid filier dieses Thema enthalten ist, 
und behalten uns vor, bei späterer Gelegenheit auf die 
Angelegenheit zurOekzukoinmen. Die Uedaetion. 
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gegebenen Lehrplan der Anstalt , so bekommt 
man freilich den Eindruck, dafs ihre Ziele mehr 
denen einer deutschen Gewerbeschule als denen 
einer technischen Hochschule (oder Bergakademie) 
zu vergleichen sind. In dem ersten Jahre wird 
Algebra, ebene Geometrie, französische und deutsche 
Sprache, englischer Aufsatz und Rhetorik, Ge- 
schichte und — Kriegs Wissenschaft (mililary taetics) 
gelehrt; aufserdem allgemeine Chemie und Zeichnen. 
Zum gröfsten Theil sind das Wissenschaften, 
welche der junge Mann bereits beherrschen mufs, 
wenn er eine deutsche Hochschule beziehen will. 
Irn zweiten Jahre folgt theoretische Chemie, 
Differential- und Integralrechnung, beschreibende 
Geometrie, Physik, Feldmessen, Mechanik, Löth- 
rohrblasen, daneben wieder Unterricht in Sprachen 
und Geschichte; im dritten Jahre Probirkunde, 
qualitative Analyse, Statistik, Volkswirtschafts- 
lehre, bürgerliche Rechtskunde, Festigkeitslehre, 
Maschinenlehre, Mineralogie, Geologie und wiederum 
Sprachen; im vierten Jahre werden endlich 
die eigentlichen Fachwissenschaften: Allgemeine 
Hüttenkunde, Eisenhüttenkunde und Berghuukunde, 
gelehrt, daneben quantitative Analyse, Wärme- 
messung, Hydraulik und das Lesen deutscher und 
französischer .technischer Zeitschriften. 

Aus dem Lehrplane läfst sich schliefsen, dafs 
die Schüler in weit jugendlicherem Alter auf- 
genommen werden, ab es auf deutschen Hoch- 
schulen üblich ist. Verhältnifsmäfsig viel Zeit 
wird deshalb auf den Unterricht in Wissenschaften 
verwendet, welche nur die allgemeine Ausbildung 
bezwecken und bei uns nur noch nebenbei allen- 
falls vorgetragen werden, ohne dafs der Studirende 
verpflichtet ist, sie zu hören. Die dafür erforder- 
liche Zeit wird denjenigen Wissenschaften ent- 
zogen, deren Pflege der eigentliche Zweck der 
Anstalt ist. Drei Jahre lang pflegt der deutsche 
Student, welcher allgemeine Hüttenkunde oder 
Eisenhüttenkunde als Berufsstudium erwählt hat, 
im chemischen Laboratorium zu arbeiten; man 
erwartet, dafs, wenn er die Hochschule verläfst 
und seine Schuldigkeit gethan hat, er in jedes 
metallurgische Laboratorium als zuverlässiger 
Analytiker einzutreten befähigt ist. Nur während 
eines einzigen Jahres scheint dagegen in der 
amerikanischen Lehranstalt die Analyse auf nassem 
Wege praktisch geübt zu werden. Da darf man 
sich freilich über die grofsen, von amerikanischen 
Eisenhüttenleuten beklagtem Unterschiede in den 
Ergebnissen der von verschiedenen Chemikern 
angestellten Untersuchungen nicht wundern. 

Wenn dagegen in den Erläuterungen zu dem 
Lehrplan gesagt ist, dafs es nicht in den Zielen 
einer solchen Anstalt liegen könne, Constnictcure 
von Dampf- und sonstigen Maschinen auszubilden, 
sondern dafs man nur bestrebt sein müsse, die 
Studirenden eine Maschine, einen Dampfkessel 
u. s. w. verstehen und richtig behandeln zu lernen, 
so kann mau, glaube ich, diesem Ausspruch im 



| allgemeinen beipflichten. Der Eisenhütteningenieur 
soll eine Hochofenanlage in ihrer allgemeinen An- 
ordnung planen, auch die Oefen und sonstigen 
i dem Eisenhüttenbetriebe eigentümlichen Anlagen 
in allen Einzelheiten entwerfen können; er mufs 
| die für die Benutzung zu seinen Zwecken er- 
“ forderlichen Maschinen richtig verstehen, behandeln 
und in ihren Hauptabmessungen berechnen können, 
aber die Ausführung dieser Maschinen in den 
Einzelheiten möge er dem Maschineningenieur 
i überlassen. Das Gleiche gilt vom sogenannten 
I Metallhiitteumanne und dem Bergmanne. 

Umfänglichere Gelegenheit als in den meisten 
! europäischen technischen und montan istischen 
j Hochschulen ist den Schülern zu Schmelzversuchen 
I und ähnlichen Uebungen gegeben. Eigene Werk- 
stätten, nach ihrem Begründer John Cumtnings 
Laboratories genannt, welche nach Aussage 
des Berichts als Muster für viele ähnliche An- 
lagen benutzt worden sind, dienen diesem Zweck. 
Ihre Bestimmung ist zweifach. Sie sollen das 
Verständnis der gehaltenen Vorträge erleichtern 
und dem Schüler die Ausführung mechanischer 
und metallurgischer Versuche über das Verhalten 
von Erzen, Brennstoffen und Ofenhaumaterialien 
lehren. Wie der Bericht sagt, ist die Gröfse der 
einzelnen Vorrichtungen derartig bemessen, dafs 
bei ihrer Benutzung nicht allzuviel Material und 
1 Zeit verbraucht wird, auch nicht zu hohe An- 

• Sprüche an die Körperkräfte des Schülers gestellt 
, werden, trotzdem aber Erfolge von Werth sich 
; erreichen lassen. Die Maschinen sind so an- 
j geordnet, dafs jede von ihnen sowohl allein, als 

in Gemeinschaft mit anderen in Betrieb gesetzt 
! werden kann , dafs sie mit verschiedener Ge- 
! schwindigkeit betrieben werden können, imd dafs 
sie sich leicht auseinander nehmen und ihre 

• Theile sich vertauschen lassen, wenn die Eigenart 
: des anzustellenden Versuchs dieses nolhwendig 
■ machen sollte. Die mechanischen Arbeiten er- 
strecken sich auf die Aufbereitung der Erze, die 
metallurgischen auf deren Verhüttung. Nachdem 
der Schüler eine geeignete Menge des zu be- 
handelnden Erzes bekommen und sich durch 
mineralogische, chemische und sonstige Versuche 
über dessen Beschaffenheit Aufschlufs verschafft 
hat, stellt er die Schmelzprobe an und vermerkt 
jede gemachte Beobachtung sorgfältig in seinem 
Bericht. Für das Aufbereiten. Rösten, Auslaugen, 
Amalgamiren der Erze und für die Elektrometallurgie 
sind die von den Schülern erlangten Ergebnisse, 
dem Berichte zufolge, in der Regel zutreffend; 
wenn die Ergebnisse der Schmelzversuche nicht 
immer mit den Ergebnissen des wirklichen Be- 
triebes übereinstimmen, so wird trotzdem Gewicht 

I auf diese Versuche gelegt, weil der Schüler nur 
[ hierdurch die Grundsätze kennen lernen kann, 
auf welchen die Schmelzarbeilen fufsen (V), und 
i das Verfahren, die Arbeiten durch chemische 
i Untersuchung zu überwachen. Dem Bericht sind 
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Abbildungen der Tiegelschmelzerei. eines Brückner- 
Röstofens, eines Schachtofens mit wassergekühltem \ 
Schmelzraum zur Verhüttung von Blei- und Kupfer- 
erzen, sowie einiger Aufbereitungsmaschinen und ^ 
ein Grundrifs der sämmtlichen Anlagen fies John 
Cummings Laboratory beigefügt. Letzterer ist nach- i 
stehend wiedergegeben. In dem Grundrifs bedeutet: 

1. Zerkleinerungswerkslalt (milling-room); 2. Blakes ! 
Steinbrecher; 3. Coruisches Erzwalzwerk; 4. Gates 
Steinbrecher; 5. Bolthoffs Probenreiber ; 6. Eiserner i 
Fufsbodeu zum Probennchmen ; 7. Kessel-Auf- 

gebevorrichtung (Gornish feeder) ; 8. Selbsttätiger j 
Aufgebetrog (feed-trough) ; 9. Richards Spitzlutte ; 
10. Golloms Grobkornsetzmaschine; 11. Colloms \ 



42. Esse; 43. Eiserner Tisch; 44. Wägeraum; 
45. Waagen; 46 und 47. Vorralhsräume ; 
48. Schmelzofenraum; 49. Schmiedefeuer; 50. Am- 
bofs ; 5 1 . Werkbank ; 52. Wassergekühlter Schmelz- 
ofen; 53. Erzbehälter; 54. Brückners Röstofen; 
55. Läuterofen für Kupfer; 56. Grofser Röstflamm- 
ofen ; 57. Röstofen (roasting-stall) ; 58. Gusseiserner 
Kessel ; 59. Grofser Treibofen; 60. Kleiner Flamm* 
röstofen; 61. Kleiner Treibofen (vermulhlich Ga- 
pellenofen); 62. Tiegelöfen; 63. Freier Raum; 
64. Tisch für elektrotechnische Arbeiten ; 66. Spitz- 
lutte für Versuche; 67. Tische für chemische 
Arbeiten; 68. Wanne; 69. Zimmer zum Loth- 
rohrblasen; 70. Tische; 71. Apparatenbehäller ; 




Feinkomsetzmaschine; 12. Kugelherd; 13. Hendyc 
Ghalienges Erzeintragevorrichtung; 14. Pochwerk; 
15. Amalgamirte Bleche; 16. Frues Goldwäsche; 
1 7. Richards Stauchsieb-Setzmaschine ; 18. Wasser- 
behälter; 19. Dampftrockentische; 20. Scheide- 
tische und Taylors Hand - Quetschmaschine ; 
21 .Probentisch; 22. Erzkästen; 23. Block zum Zer- 
klopfen der Proben (pounding block) ; 24. Stehende 
Maschine; 25. Dynamo von 50 V., 50 A.; 
26. Dynamo von 2 V., 50 A.; 261. Umlaufende 
Trommel: 27. Schlämmheerd; 28. Laugebottiche ; 
29. Grofse Araalgamirpfannen ; 30. Kleine Amal 
gamirpfannen ; 31. Niederschlagsbottich (settler) 
32. Wasserbehälter; 33. Freier Raum; 34. Vor 
rathsraum; 35. Bohrmaschine für Metall; 36. Hobel 
bank; 37. Probirraum; 38. Pulte der Schiller 
39. Waagen; 40. Muffelöfen; 41. Tiegelöfen 



72. Rinnslein; 73. Bibliothek; 74. Bücherschränke; 
75. Freier Raum; 76. Tisch; 77. Arbeitspult dt« 
Professors; 78. Lithographie; 79. Ankleideraum ; 
80. Schränke; 81. Waschbecken; 82. Aborte; 
83. Lehrerzimmer; 84. Esse. 

Auch in Deutschland ist mehrfach der Wunsch 
ausgesprochen worden, dafs man den Studirenden 
technischer Hochschulen Gelegenheit zu solchen 
Beschäftigungen geben möge. Man kann jedoch 
verschiedener Meinung darüber sein, ob der Nutzen, 
welcher dadurch sich erreichen läfst, wohl im 
richtigen Verhält nifs zu den erheblichen Kosten 
steht, welche die Beschaffung, Benutzung und In- 
standhaltung der betreffenden Einrichtungen er- 
heischt. Ich hin der Meinung, dafs es nicht der 
Fall ist. Die Zeit, welche auf jene Beschäftigungen 
verwendet wird, geht für das eigentliche Studium 
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sowie für die Hebungen im Zeichensaale, irn ' 
chemischen Laboratorium u. s. w. verloren. Ent- 
weder mufs also die theoretische Ausbildung Ein- 
bufse erleiden oder die Studienzeit mufs verlängert 
werden. Elfteres würde nicht möglich sein, ohne 
dafs die Ansprüche abgemindert würden, welche 
man in der Jetztzeit an die wissenschaftliche Be- 
fähigung des Berg- und Hütteningenieurs stellt; 
ich glaube nicht, dafs ein solcher Schritt unserer 
Gewerbthätigkeit zum Nutzen gereichen würde. 
Wenn junge Männer aus allen Erdtlieilen auf 
unseren Hochschulen sich zusammenfhiden, so 
ist nicht ihre Liebe zur reinen Wissenschaft die 
Veranlassung dafür, sondern die Erkennlnifs, 
welches Uebergewiehl eine tüchtige wissenschaft- 
liche Schulung, wie sie die deutschen Hochschulen 
ermöglichen, auch dem Betriebsmanne verleiht. 

Eine Verlängerung der Studienzeit zu dem 
Zwecke, auch die obenerwähnten Uebungen mit I 
einzureihen, wäre nun zwar möglich, aber ihr t 
Nutzen würde auch nicht annähernd das Mafs , 
erreichen, wie eine ebenso lange Beschäftigung 
im Betriebe selbst. In früherer Zeit galt es als 
uriumstöfsliche Kegel, dafs ein junger Mann, | 
welcher sich zum Berg-, Hütten- oder Maschinen- 
ingenieur ausbilden wollte, mindestens ein Jahr 
lang auf einem Werke als Arbeiter thätig ge- , 
wesen sein mufste, bevor er die Hochschule be- 
zog. Manchem deucht jetzt dieser Weg unbequem I 



zu sein, aber er führt am sichersten zur Er- 
langung einer tüchtigen Grundlage für die weitere 
Ausbildung. Jene Vorrichtungen, welche eine 
Schule bietet, um den Betrieb kennen zu lernen, 
bleiben immerhin nur Modelle, welche ziemlich 
rasch veralten, und die Beschäftigung mit ihnen 
grenzt doch mehr oder minder an Spielerei. Im 
Betriebe dagegen lernt der junge Mann die Vor- 
richtungen kennen, wie sie wirklich beschaffen 
sind, er hat Gelegenheit, die Schwierigkeiten zu 
beobachten, welche oft ihre Beherrschung mit 
sich bringt, und die Mittel kennen zu lernen, 
welche zur Ueberwindung jener Schwierigkeiten 
angewendet werden. Daneben bleibt ihm der 
Vortheil. dafs er auch Erfahrung im Verkehr mit 
dem Arbeiterstande gewinnt und dabei vielleicht 
manches Vorurtheil ablegt, welches er bis dahin 
gehegt hat. Er lernt die Anschauungsweise der 
Arbeiter besser kennen, als wenn er ihnen sofort 
als Vorgesetzter gegen Übertritt. 

Aus diesen Gründen ist nach meiner Ueber- 
zeugung die Beschäftigung im Betriebe nicht er- 
setzbar durch Uebungen auf einer wissenschaft- 
lichen Lehranstalt. Zu wünschen ist nur, dafs 
seitens der Werkvorstände den jungen Männern, 
welchen jenen immerhin mühseligen Weg ein- 
schlagen wollen, die Erreichung des Ziels nach 
Möglichkeit erleichtert werde. 

A. Ledebur. 



Die neue Hubbrileke im Zuge der Halstedstrafse zu Chicago 
Uber den südlichen Arin des „Chicago -River“. 



Die vor einer Anzahl von Jahren über den 
südlichen Arm des „Chicago-River* gebaute Dreh- 
brücke wurde am BO. Juni 1802 durch ein gegen 
sie anlaufendes gröfseres Schiff derart zerstört, 
dafs ein vollständiger Neubau nicht zu umgehen 
war. Während die Stadtgemeinde Chicago die 
Brücke in der alten Form wieder aufhauen wollte, 
forderten die SchÜTahrtsinleressen die Beseitigung 
des mitten im Strom stehenden Drehpfeilers und | 
die Ucberbrückung der ganzen OefTnung durch j 
einen Träger ohne mittlere Unterstützung. Da i 
sich der letzteren Ansicht das Kriegs-Departement 
der Vereinigten Staaten anschlols und für den . 
Neubau aufserdem die Bedingung aufstellte, dafs 
eine freie Durchfahrtshöhe von 47.3 m über dem 
mittleren niedrigen Wasserstande inne zu halten 
sei, so entschlofs man sich nunmehr allgemein, 
den Neubau in Gestalt einer Hubbrücke, wie sie 
die Abbildung 1 darstellt, zur Ausführung zu 
bringen. Die Beschaffung der zum Bau noth- 
wendigen Fonds, die Vergebung der Arbeiten, ein 
öfterer Wechsel in den leitenden bezw. ausführen- 



den städtischen Behörden liefsen jedoch das Jahr 
1894 herankommen, che mit der Ausführung des 
Projectes begonnen werden konnte. 

Dies eigentliche Brücken bau werk, welches hei 
einer Fahrbahnbreite von 10,37 m und zwei 
aufsen liegenden Fufswegen von je 2,13 m lichter 
Weite dem Wagen- und Fufsgängerverkehr dient, 
ist, obwohl die Halstedstrafse den Flufsarm unter 
einem schiefen Winkel schneidet, rechtwinklig zur 
Ausführung gelangt. Es besteht im wesentlichen 
aus den beiden Thürmen — je einer an einem Ufer — 
der zwischen diesen liegenden eigentlichen Hub- 
brücke, dem Maschinenhaus und der Hebe- 
vorrichtung. 

Die Hubbrücke besitzt zwei Hauptträger mit 
parallelem Ober- und Untergurt , von 39,65 m 
Stützweite. Jeder Hauptträger ist in sieben gleiche 
Felder gelheilt, deren Höhe 7 m beträgt. Dient 
die Hubbrücke dem Straßenverkehr, so liegt ihre 
Unterkante etwa 4,57 m über dem normalen 
Wasserspiegel ; es ist dann noch genügend freier 
Raum zum Durchgang der gewöhnlich verkeliren- 
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den .Schleppdampfer — mit niedcrgelegtem Schorn- , liegender gußeiserner B;irren von 254 X 305 mm 
stein — vorhanden. Von dieser Lage aus wird | Querschnitt und 2,6 m Länge bestehen, in be- 
die Brücke vermittelst Stahldrahtkabeln um 43,5 m sonderen Führungsgerusten der Stahlthürme gleiten 
gehoben, wodurch eine freie Durchfahrtshöhe über und durch je 4 Stahlkabel mit dem anliegenden 
mittlerem Niedrigwasser von 47,3 m, wie gefordert, Ende des einen der Hauptträger der Hubbrücke 
erreicht ist. Die aus Stahl erbauten, seitlichen l verbunden sind. In ähnlicher Weise ist das 
Thürme haben oine Höhe von rund 55 m über Gewicht der Kabel — 10 t — durch schmied- 



Strafsen kröne; sie bestehen aus zwei vertiealen 
und zwei geneigten Streben und sind durch 
Gitterwerk auf allen vier Seiten , sowie durch 
horizontale Kreuze versteift. An ihren Spitzen 
tragen sie die Hauptbetriehsscheiben von 3,66 m 
Durchmesser, über welche die 38 mm starken 
stählernen Kabel, welche die Brücke mit den 
Gegengewichten verbinden, und die 22 mm starken, 



eiserne Ketten ausbalaneirt, so dafs also — welches 
auch immer die Hebung der Brücke gerade sein 
mag — die Maschinen in normalen Verhältnissen 
nur die einzelnen Reibungswiderstände zu über- 
winden haben. Sollten die normalen Gleich- 
gewichtsverhältnisse durch irgend welche Zu- 
fälligkeiten eine Störung erfahren, so kann eine 
Veränderung des Gegengewichts oder des Brücken- 



dem Heben und 
Senken der 
Brücke dienen- 
den Drahtseile 
gehen. Die Schei- 
ben sind von 
kleinen decorativ 
uusgestatteten 
Häuschen um- 
schlossen. Die 
obersten Theile 
der gegenüber- 
stehenden Thfir- 
me sind durch 
je einen flachge- 
krümmten Git- 




gewichts entwe- 
der durch Hinzu- 
fügen von Gufs- 
eisenbarren oder 
durch Nutzbar- 
machung von 
vier an den Auf- 
lagern und im 
Innern der 
Brücke liegen- 
den, mit Wasser 
gefüllten , stäh- 
lernen Tanks 
erreicht wer- 
den, deren Fül- 
lung zusammen 



terträger ver- 



Abbild. 1. 



rund 8600 kg 



bunden und mit 



wiegt. 



letzterem fest vernietet. Der Zweck dieser An- Diese Wasserbehälter dienen auch für den 



ordnung ist der, die Thürme gegeneinander Fall, dafs die Maschinen versagen oder sonstige 

festzulegen, Zwischenstiilzpunkte für die Führung Störungen eintreten sollten, zur Aufrechterhaltung 

der Kabel zu gewännen und den Uebergang des | des Hubbetriebes, indem die Brücke nach Ent- 
Brücken Wärters von einem Thurm auf den andern I leerung der Wasserbassins durch die Gegen- 
gewichte gehoben wird, nach Einführung von 




zu ermöglichen. Auch tragen diese Träger vier Wasser aus einem auf den Thürmen angelegten 
hydraulische PulTer, welche den Stofs der, mit ! Hochreservoir hingegen sich wieder senkt, 
einer Geschwindigkeit von 1 ,22 m in der Secunde Der Vorgang beim Heben und Senken der 
gehobenen, Brücke unschädlich auf die Eisen- Brücke ist in den Abbildungen 2 und 3, welche 
conslruction übertragen sollen. Gleichartige Puffer nur die hierfür nothwendigen Kabel darstellen, 
befinden sich für den Herabgang der Brücke erläutert. Nach Verlassen des am Nordufer ge- 
auf den Pfeilern. Das Gewicht der Hubbrücke ! legenen Maschinenhauses, woselbst zwei Dampf- 
200 t im ganzen — ist durch Gegengewichte j maschinen von je 70 HP für Hebung und Senkung 
genau ausbalaneirt, die aus einer Anzahl horizontal der Brücke Sorge tragen, gehen vier Kabel unter den 
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1,5 m starken Führungsrollen und dem Nordtburra 
hindurch, und von hier aus zur Spitze dieses, 
woselbst sie über die Hauptbetriebsrolle laufen, i 
Von hier aus laufen zwei Kabel zuin Nordende 
der Hubbrücke, während die andern beiden, mit 
Hülfe einer Rolle auf dem Gitterträger, zum Süd* 
ende der Brücke geführt werden. In ähnlicher 
Welse sind, wie Abbildung 3 zeigt, die Drahtseile, 
welche ein Senken der gehobenen Brücke zur 
Folge haben, geführt. Sie greifen an den Gegen- 
gewichten an. 

Aus den Abbild. 2 und 3 ist ersichtlich, da Hub 
und Senkungskabel durchlaufend miteinander ver- 
bunden sind, dafs mit dem Anziehen der einen 
eine Verlängerung der anderen und umgekehrt 
stattfindet, dafs also beim Anziehen der Kabel 
in der dafür bestimmter Richtung ein Heben der 
Brücke und Senken der Gegengewichte, beim An- 
ziehen in entgegengesetztem Sinne eine Hebung 
der Gegengewichte und ein Niedergang der Brücke 
erreicht ist. 

Wie aus den Ausschreibungsbedingungen 
zum Bau der Brücke hervorgeht, ist als Material 
zur Herstellung der Thflrme und der Hubbrücke 



Flufseisen von mittlerer Härte vorgeschrieben 
worden ; für die Niete ist weiches Flufseisen 
verlangt ; die verstellbaren Stücke sind aus Schmied- 
eisen, die Bewegungslheile aus zähem grauem 
GuOseisen anzuliefern. Das zur Verwendung 
kommende Flufseisen ist entweder durch den 
Bessemer- oder Martinprocefs zu gewinnen. Die 
stärkste Zugfestigkeit soll beim mittelharten Flufs- 
eisen mindestens zwischen 42,2 kg'qmm und 
47,8 kg/qmm, beim weicheren Nietstahl zwischen 
37,25 und 42,88 kg'qmm liegen. Vom Gufs- 
eisen wird verlangt, dafs ein freiaufliegender Probe- 
stab vom Querschnitt = 2,54 qcm und 1,37 m 
Länge eine Elinzellast in der Mitte von 227 kg 
tragen könne. 

Bezüglich der stählernen, 38 mm bezw. 22 mm 
starken Drahtkabel ist vorgeschrieben., dafs sie 
entweder sogenannte Herkulesseile von der Firma 
A. Leschen & Sons, Rope Company in 
Sl. Louis sein sollen oder auch von anderer 
Slelle in gleicher Art und Güte wie die erst- 
genannten bezogen werden können. 

Reg.-Baumeister M. Foerater, 

Doc«nt tut der Königl. Techn. Hochschule zu Dresden. 



Fortschritte in der Ausnutzung der Koksofengase. 



I. Gewinnung von Cyan aus Koksofengasen. 

Cyan, im Jahre 1815 von Gay-Lussac 
entdeckt, ist eine gasförmige, aus Kohlenstoff* und 
Stickstoff bestehende Verbindung, die in der Natur 
nicht frei vorkommt und aus ihren Elementen 
nur dann entsteht, wenn unter sonst geeigneten 
Umständen beim Zusammentreffen derselben ein 
dritter Körper zugegen ist, mit dem sie eine feste 
Gyanverbimlung bilden kann; so entsteht sie z. B. 
beim Ueberleiten von Kohlensäure und Ammoniak- | 
gas über erhitztes Kaliummetall in Form von 
Cyankalium. Die technische Darstellung der Cyan- 
salze hat lange Jahre auf die Weise stattgefuuden, 
dafs stickstoffhaltige organische Körper (Horn, 
Leder und dergl.) mit kohlensaurem Kali erhitzt 
wurden. Durch den Kohlenstoff der organischen 
Körper findet eine Heduetion des kohlensauren 
Kalis statt, und das frei werdende Kalium ver- 
bindet sich im Status nascendi mit Kohlenstoff und 
Stickstoff zu Cyankalium. Diese Herstellungsart 
ist jetzt, namentlich in Deutschland, fast ganz ver- 
lassen, nachdem man in der Beinigungsmasse 
der Gasfabriken eine weit ergiebigere Quelle zur 
Herstellung von Cyanverbinduugen erschlossen hat. 

Den Hochofen leu teil ist das Auftreten von 
Cyan Verbindungen eine längst bekannte Thatsache. 
Im Mauerwerk der Hochöfen sich bildende Aus- 



schwitzungen enthalten häufig Cyankalium oder 
dieses in Gemenge mit kohlensaurem Kali. Das 
Vorkommen dieser Verbindungen ist deswegen 
von hohem wissenschaftlichem Interesse, weil es 
ganz unzweifelhaft den Sehlufs zuläfst, dafs der 
Stickstoff der atmosphärischen Luft, ein sonst so 
| indifferenter Körper, an dieser Bildung betheiligt 
sein mufs. Der Einwand, dafs die Bildung auf 
Zersetzung von Ammoniak, das im Brennstoff ein- 
geschlossen sei, zurückgeführt werden müsse, ist 
hinfällig. Bu n sen hat zuerst auf die wichtige 
Thatsache der Mitwirkung der atmosphärischen 
Luft hingewiesen und den Beweis für seine Be- 
hauptung auch auf experimentelle Weise erbracht. 
Um das Zustandekommen dieser Verbindungen 
zu ermöglichen, ist aber eine sehr hohe Temperatur 
erforderlich, mindestens so hoch, als zur Heduetion 
des Kaliums angewandt werden mufs, und dann 
mufs die Zuführung des Stickstoffs in glühend 
heifsem Zustande erfolgen. Diese Bedingungen 
sind also schwerlich danach angethan, eine tech- 
nische Darstellung auf Grundlage des genannten 
chemischen Vorganges auszuarbeiten. 

Durch einen Laboraloriumsversucli läfsl sich 
nachweisen, dafs beim Ueberleiteu von Ammoniak 
über in einer Porzellanröhre eingeschlossene glühende 
Kohle Cyanverbindungen entstehen. Derselbe Vor- 
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gang muß auch im Koksofen staltfinden, 
allerdings beeinflufst durch die Höhe der zur An- 
wendung gebrachten Temperatur, durch die Bei- 
mischung von anderen Gasen und durch die Ge- 
schwindigkeit, mit der die Gase sich über bezw. 
durch die Kohle bewegen. Das Vorkommen von 
Cyan im Koksofenga.se ist unzweifelhaft in der 
Hauptsache auf die Zersetzung von vorher ent- 
standenem Ammoniak zurückzuführen. Ist der 
Umfang dieser Zersetzung ein grofser, so ent- 
steht viel Cyan und es findet sich weniger Ammoniak 
im Gase. Es ist also ersichtlich, dafs es sich 
nicht vereinigen läfst, gleichzeitig viel Cyan und 
viel Ammoniak zu erhalten. Ohne Zweifel ist 
die Anwendung einer hohen Temperatur der Am- 
moniakbildung im Koksofen günstig. Eine hohe 
Temperatur ist unter gewissen Umständen aber 
auch geeignet, eine umfangreiche Zersetzung von 
Ammoniak herbeizuführen. Welche Umstände 
dies sind, ist noch nicht hinreichend ermittelt. 
Jedenfalls spielt die Geschwindigkeit der abziehenden 
Gase keine unwesentliche Rolle. Es bleibt der 
wissenschaftlichen Forschung Vorbehalten, hier 
weitere Aufklärung zu schaden. Die Thatsache 
indessen, dafs überhaupt Cyanmengen im Gase 
auftreten, hat die Frage näher gelegt, wie diese 
Mengen nutzbar zu machen seien, und ist die 
Frage dadurch dringender geworden, dafs die 
Nachfrage nach der Verbindung des Cyan mit 
Kalium, dem Cyankalium, eine neuerdings leb- 
haftere geworden ist. 

W. Foulis in Glasgow' hat ein durch eng- 
lisches Patent* Nr. 9474 vom 18. Mai 1892 
geschütztes Verfahren zur Gewinnung von Cyaniden 
aus Leucht- und Heizgasen angegeben. Nach 
dieser Erfindung wird das vorher von Ammoniak 
befreite Gas in Berührung mit einer Soda- oder 
Pollaschelösung gebracht, in der Eisencarbonat 
oder Eisenoxyd suspendirt ist. Dieses Präparat 
wird auf folgendem Wege dargestellt: 25 Liter 
Eisenchlorürlösung, die 150 g metallisches Eisen 
im Liter enthält, giebt man zu einer Lösung von 

7.5 kg calcinirter 98 grädiger Soda in 150 Liter 
Wasser. Es fällt Eisencarbonat : die überstellende 
Kochsalzlösung wird abgegossen und der Nieder- 
schlag mit einer Lösung von 13,5 kg calcinirter 
Soda versetzt und das Ganze auf 200 Liter ge- 
bracht. An Stelle der 13,5 kg Soda können 

1 7.5 kg Pottasche verwendet werden. .Vis Ab- 
sorptionsapparat wird ein Skrubber benutzt, der 
eine ähnliche Einrichtung hat, wie die bekannten 
Glockcnwasclier. Der Apparat ist durch horizontale 
Platten in mehrere Kammern getheilt. Die Platten 
sind mit zahlreichen Löchern versehen, auf welchen 
kurze Rohrstücke sitzen, die mit Glocken be- 
deckt sind, deren jede einen hydraulischen Ver- 
schlufs bildet. Das Absorptionsmittel wird über 

* .Journal für liusbeleiiehtung und Was^pr Ver- 
sorgung“, XXXVI. Jahrgang, Seite 68Ü. _ tid 



! dem Skrubber in einem mit Rührwerk versehenen 
Cylinder vorr&thig gehalten und beständig oder 
in Zwischenräumen dem Skrubber zugeführt, wo 
es durch Ueberlaufen über den Rand der Rohr- 
, stutzen aus einer Kammer in die andere tritt 
und unten schließlich abgelassen wird. Das Gas 
' geht von unten nach oben durch den Apparat 
und mufs beim Uebertritt von einer Kammer zur 
anderen die Flüssigkeit passiren. Der Nieder- 
j schlag soll durch den Gasstrom genügend in Be- 
' wegung erhalten werden. Anstelle dieses Apparats 
kann auch ein Wascher mit mechanischem Be- 
trieb angewandt werden, wo große, mit dem Ab- 
sorplionsmittel benetzte Flächen dem Gasstrom 
ausgeselzt werden, z. B. durch rotirende Biirslen- 
walzen. Die Ferroeyanidlösung wird schließlich 
zur Trockne verdampft. Nach dem Auflösen 
des Rückstandes kann es von Verunreinigungen 
getrennt werden und die klare Lösung wird dann 
zur Krystallisation eingedamplt. 

An welchen Orten obiges Verfahren zur Aus- 
: Führung gekommen, ist in unserer Quelle, dem 
„ Journal für Gasbeleuchtung und Wasserversorgung“ 
in Nr. 2 vom 9. Januar d. J., nicht mitgetheilt. 
Es wird aber angegeben, daß die Mengen des 
so gewonnenen neuen Nebenproduels beträchtlich 
schwanken. Bei mäßiger Temperatur, 800 bis 
900° C., wurden nur 8 g krystallisirtes Ferro- 
cyannatrium aus 1 chm Gas erhalten, bei 950° C. 
und höheren Temperaturen aber 5G bis 95 g. 
Dafs solche Schwankungen auftreten, kann nach 
dem oben über die Zersetzung des Ammoniaks 
* Mitgetheilten nicht wundernehmen. IJeber die 
Kosten des Verfahrens werden keine Mittheilungen 
gemacht. Sehr beträchtlich können die Her- 
stellungskosten nicht sein, da die zur Fabrication 
erforderlichen Materialien billig sind; ohne Zweifel 
dürfte daher dieses Verfahren ganz erheblich 
billiger als alle vorher bekannten Cyangewinnungs- 
methoden sein. 

Die Absatzverhältnisse des Cyan sind im Ver- 
gleich zu denen des Ammoniaks, namentlich des 
schwefelsauren Ammoniaks, nur geringfügig zu 
nennen. Während früher die Cyanverbindungen 
nur zur Erzeugung von Blutlaugensalz und Berliner 
Blau dienten, fand später ein größerer Verbrauch 
infolge der Anwendung einiger Cyanverbindungen 
I in der Galvanoplastik statt. Neuerdings findet 
! eine lebhaftere Nachfrage nach Cyankalium infolge 
I der Anwendung desselben bei dem Mac Arthur 
; Forrestschen Gohlextractionsverfahren aus Gold- 
: erzen, namentlich den südafrikanischen, statt. 77^ 

Es wild berichtet, dafs die Absicht vorliegl, 
auf einer zu den Bryinho-St ahl werken in 
Belgien gehörigen Kokerei das neue Verfahren in 
Anwendung zu bringen. Durch Versuche ist da- 
selbst festgestcllt , dafs. aus 1 cbm Gas 0,43 g 
Ferrocyannatrium erhalten werden kann. Eine 
deutsche Kokerei hat bereits vor Jahren ein dem 
genannten ähnliches Verfahren zur Anwendung 
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gebracht, dasselbe aber aus unbekannt gebliebenen 
Gründen wieder fallen lassen. Der Preis des 
Ferrocyannatriuras wird zu 73 -fi für 100 kg 
angegeben. 

II. Benutzung der Koksofengase zu Beleuchtungs- 
zwecken. 

Jede Koksofenanlage mil Gewinnung der 
Nebenerzeugnisse ist als eine Gasanstalt anzusehen, 
nur mit dem Unterschiede, dafs die erzeugten 
Gasmengen ganz erheblich gröfsere sind, und dafs 
bei der Herstellung auf den Werth des erzeugten 
Gases als Beleuehtungsmaterial keine Rücksicht 
genommen wird. Es ist nur die Heizkraft, die 
man schätzt. In der Gasinduslrie haben schon 
wiederholt Koksöfen Anwendung gefunden, wie 
dies z. B. von Paris und London berichtet wird. 
Aus uicht näher bekannt gewordenen Gründen 
hat man von dieser Anwendung wieder Abstand 
genommen. Die Erzeugung von Gas in Koks- 
oder diesen ähnlichen Oefen bietet aber in der 
That so grofsc Vortheile, auf die wir weiterhin 
noch eingehender zurückkommen , dafs es sich 
wohl der Mühe lohnt, diese Fabrications weise näher 
zu beleuchten, ln England haben sich sehr 
einflufsreiehe Männer in dieser Hinsicht verwendet. 
Interessant ist auch die Aeufserung, die Professor 
Bunte in Karlsruhe, eine bekannte Autorität im Gas- 
fache, auf der letzten (XXXIII.) Jahresversammlung 
des Deutschen Vereins von Gas- und Wasserfach- 
männern in Dresden gethan hat. Hiernach könne 
man, wenn man darauf verzichte, das Gas in einer 
Operation, also ohne Carburirung, herzustellen, 
ohne weiteres zur Anwendung grofser Destillations- 
kammern, wie sie die Kokereien aufweisen, über- 
gehen, ein Verfahren, das weit billiger als die 
üblichen Gaserzeugungsmethoden sei. Ein solches 
Verfahren sei ähnlich der Herstellung von carburirtem 
Wassergas, jedoch habe das erzeugte Gas viele 
Vorzüge vor dem stark kohlenoxydhaltigen Wasser- 
gas und gestatte dieGewinnungder Nebenerzeugnisse. 
Die Entwicklung der deutschen Gasinduslrie, soweit 
es sich um die Darstellung grofser Gasmengen 
handle , halte er in der angedeuteten Richtung 
sehr wohl möglich. Die Frage sei jedenfalls 
interessant genug, um die Lösung durch praktische 
Versuche zu verfolgen. 

Auf vielen Kohlendestillationsanstalten findet 
die Beleuchtung durch das eigene Gas statt. 
Ungereinigt und ohne Zusatz von Benzol hat i 
dasselbe allerdings nur eine geringe Leuchtkraft, 
etwa halb so grofs als die von gutem Leuchtgas. 
Unter Anwendung genügend grofser Brenner war 
aber immerhin eine Benutzung möglich. Der 
Grund, warum Koksofengas im allgemeinen eine 
geringere Leuchtkraft aufweisl als Retortengas, ist 
in der Hauptsache auf beigemengle Luft zurück- 
zuführon, die durch nie zu vermeidende Undichtig- 
keiten der Ofenwände zu dem Gase tritt. Die 
Arbeit des Exhaustors ist auf die Leuchtkraft des j 



Gases von grofsem Einflufs. Dieselbe mufs der 
Gasproduction angepafst werden. Wird die hier- 
für erforderliche Leistung überschritten, so wird 
zu viel Luft angesaugt und die Leuchtkraft sinkt. 
Bleibt die Leistung hinter der in gleicher Zeit er- 
zeugten Gasmenge zurück, so steigt die Leucht- 
kraft, obwohl es auch in diesem Falle nicht zu 
ermöglichen ist, den Zutritt von Luft zum Gas 
ganz fernzuhalten. Dieser Fehler läfst sich aber 
verbessern, wenn man dem Gase auf leicht zu 
bewerkstelligende Weise geringe Mengen Benzol 
zuselzt, d. h. das Gas carburirt. Einfache und 
leicht auszuführende Versuche bestätigen sofort 
diese Thatsache. 

Die Vortheile, die in der Herstellung des 
Leuchtgases in Koksöfen bezw. in diesen ähnlichen 
Oefen liegen, die allerdings nur da besonders 
scharf hervortreten, wo es sich um Erzeugung 
von bedeutenden Gasmengen handelt, sind sehr 
grofse. Die Bedienung der Koksöfen an Stelle 
der Retorten ist eine wesentlich einfachere und 
billigere. Die Arbeitskosten gehen also zurück. 
Dasselbe ist hinsichtlich der Unterhaltungskosten 
zu sagen. Bezüglich der Auswahl der zu ver- 
wendenden Kohle hat man einen viel gröfseren 
Spielraum. Nicht allein, dafs der sonst fast immer 
staltfindende Zusatz einer Aufbesserungskohle weg- 
fallen kann , man ist in der Lage, fast jede 
beliebige genügend gasreiche Kohle zur Anwendung 
zu bringen, also auch eine solche, die gleichzeitig 
einen guten Koks liefert, der sich viel höher ver- 
werthen läfsl als der allgemein als minderwerthig 
erachtete bisherige Gaskoks, wie ihn die Retorten 
liefern. Ob die Koksöfen in ihrer jetzigen Form 
geeignet sind als Gaserzeuger zu dienen, mufs 
dahingestellt bleiben. Von Gasfachleuten wird 
allerdings darauf hingewiesen, dafs gutes Leucht- 
gas nur bei einer raschen Verkokung und bei 
Anwendung kleiner Kohlenmengen zu erhalten 
sei. Im Gegensatz zu den Retorten liegen also 
die Verhältnisse bei Koksöfen viel ungünstiger. 
Hier sind indessen Aenderungen möglich in der 
Richtung einer möglichst weitgehenden Verminde- 
rung der Ofenweite, so dafs die befürchtete Zer- 
setzung der lichtgebenden Bestandteile des Leucht- 
gases vermieden bezw. vermindert wird. Die 
Schäden einer etwaigen Zersetzung von licht- 
gebenden Bestandteilen lassen sich aber durch 
nachträgliche Garburation wieder ausgleichen. 

Im Folgenden mögen die hauptsächliclisten 
Relriebsanguben einer belgischen Kokerei, die sich 
durch grofse Enge der Kammern auszeichnet und 
bei der die Benutzung des Gases zu Releuchtungs- 
zwccken in umfangreichem Mafse slatlfindet, Platz 
linden. Das System ist ein dem Semet-Solvayschen 
ähnliches. Die Oefen dieser Kokerei sind 9,6 m 
lang, 1 ,68 m hoch, an der Maschinenseite 0,375 m 
und an der Koksseile 0,399 m breit. Für die 
Heizung sind auf jeder Ofenseile drei Kanäle 
übereinander der Länge des Ofens nach an- 
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geordnet. Das von der (Kondensation kommende 
Gas tritt auf der einen Seite des Ofens in den 
obersten Kanal ein, wo gleichzeitig vorgewärmte 
Luft zugeführt wird. Die Verbrenn ungsproducle 
ziehen nach der anderen Seite des obersten 
Kanals, hier treten sie nach unten in den zweiten 
Kanal, wo eine zweite Einströmung von Gas und 
Luft erfolgt, ziehen der Länge nach durch diesen 
Kanal und gelangen am Ende derselben noch 
unten in den dritten. Ehe sie das Ende der- 
selben erreichen, ziehen sie von beiden Seiten in 
einen Kanal, welcher den Boden des Ofens bildet. 
Von da gelangen sie in den Abzugskanal unter 
den Boden. Ehe sie in den Kamin entweichen, 
werden noch zwei Dampfkessel damit geheizt. 
Jeder Ofen hat drei Füllöffnungen und eine Ooff- 
nung für die Aufnahme des Gases. Die Garungs- 
dauer beträgt 22 Stunden. Die (Kondensation 
lind Waschung der Gase findet auf die übliche 
Weise durch Luft- und Wasserkühler sowie durch 
Gaswascher statt. Um die Vorlage von Theer- 
ansälzen freizuhalten, wird der erhaltene Theer 
nach der Vorlage zurück gepumpt. Nach erfolgter 
Abscheidung von Theer und Ammoniak wird 
auch Benzol gewonnen durch Waschung des 
Gases mit schweren TheerÖlen. Der Gasüberschufs 
findet zum Theil Verwendung auf einem benach- 
barten Stahlwerk und zum Theil als Beleuchtungs- 
material. Zu diesem Zwecke wird das Gas sorg- 
fältig gereinigt und dann carburirl. Die Licht- 
stärke wird zu 15 bis 10 Kerzen angegeben. 

Es mögen hier einige Analysen des auf ge- 
nannter Kokerei erhaltenem Gases mitget heilt werden. 
Zutn Vergleich sind einige Analysen von gutem 
Luchtgas bei gefügt : 
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Nr. I Nr. II Nr. 111 


Leucht- 
gas von 
Cmilon 


I^ucht- 
g»s von 
Bir- 
mmg- 

hum 


SU. 1 


a,8 


0,8 







‘ 


COi / • • ■ • 

0 


3,3 


— 


0,1 


— 


Cll Hrll .... 


4,3 


3,7 


3,7 


1,7 


+,» 


CO 


10,1 


9,9 


9,8 


7,5 


6,8 


CH 


29,6 


22,9 


29,4 


3 « 


37.5 


II 


52,2 


45,9 


57,1 


49,2 


46,2 


X (Differenz). . 




13,5 


— 


4.3 


4.6 



Nr. 1 und II sind ungereinigtes Gas. Bei II 
war eine grofso Menge Luft eingesaugt. Die 
übrigen Bestandteile zeigen eine gute üeber- 
einstimmung mit den angegebenen Lenchtgas- 
analysen. 

III. Die Verwendung von Benzol zum 
Carburiren von Leuchtgas. 

Vor 1SX7 fand die Gewinnung von Benzol 
hauptsächlich durch Destillation von Theer statt. 
In dem genannten Jahre führte Brunck in Dort- 
mund die Gewinnung aus dem Koksofengase ein 
und zeigte damit den Weg, wie fast unbegrenzte 



Benzolmengen erhallen werden können. Während 
früher das Benzol fast ausschliefslich in der Farben- 
fahrication Anwendung fand, ist seit einigen Jahren 
die Verwendung desselben als Aufbesserungsinaterial 
für minderwertiges Leuchtgas hinzugetreten. Die 
Bedeutung, die dem Benzol in dieser Hinsicht 
zukommt, ist eine grofse. Ein erheblicher Theil 
der vorhandenen Deslillationsanlagcn hat bekanntlich 
aus Resorgnifs einer mangelnden Rentabilität bzw. 
befürchtetem Mangel an Absatz auf die zudem 
mit hohen Anlagekosten verbundene Benzol- 
gewinnung verzichtet. Würde es gelingen, dem 
I Benzol in der angedeuleten Richtung ein weiteres 
und, wie leicht einzusehen, sehr umfangreiches 
Absatzgebiet zu erschliefsen, so wäre den Destillation« - 
kokereien damit eine weitere lohnende Einnahme- 
quelle gesichert. Es verlohnt sich daher wohl, 
auf die einschlägigen Verhältnisse etwas näher 
einzugehen.* 

Ueberall dort, wo eine gute Gaskolile zur Ver- 
fügung steht, wo auf eine hohe Gasausbeute ver- 
zichtet wird, und wo ferner auf sehr hohe Leucht- 
kraft (etwa über 16 Normalkerzen bei Anwendung 
eines Argandbrenners und einem stündlichen Gas- 
verbrauch von 1 50 Liter) kein Werth gelegt 
wird, kann von der Anwendung eines Aufbesserungs- 
materials Abstand genommen werden. Diese Um- 
stände treffen aber in vielen Fällen nicht zu. In 
Amerika ist z. B. eine gute Gaskohle selten. Man 
hilft sich daher damit, aus dem in grofsen Mengen 
vorkommenden Anthracit Wassergas zu erzeuget), 
wozu sich Anthracit zudem besser eignet als die 
meisten anderen Steinkohlensorten, und das er- 
haltene Gas nachträglich zu carburiren, wozu die 
Destillationsproduete der Petroleum rückstände eben- 
falls in grofsen Mengen zur Verfügung stehen. 
Es wird berichtet, dafs etwa */ 3 der gesummten 
Gasbeleuchtung der Vereinigten Staaten durch car- 
burirtes Wassergas erfolgt, und dafs diese Ver- 
wendung noch weitere Fortschritte macht. 

In England ist eine gute Gaskohle vorhanden. 
Aber hier sind die Anforderungen an die Leucht- 
kraft theilweise so hohe (in London gesetzlich 
j normirte), dafs ohne Zuhiilfenahme eines Auf- 
besserungsmaterials die Gaskohle allein nicht aus- 
j reicht. Als derartiges Material dient in vielen 
Fällen Ga nnel kohle oder andere ähnliche Stein- 
I kohlonsorten. Die Verwendung derselben gestaltet 
sich aber häufig so tlieoer. dafs man auch hier 
in Betracht gezogen hat. in gröfserem Umfange, 
als dies bisher der Fall gew<*sen ist. zur Verwendung 
von Benzol als Garburationsmittel zu schreiten. 

Technische Bedenken stehen, wie wir nachher 
noch sehen werden, der Einführung nicht ent- 
gegen. Es ist lediglieh die Preisfrage des Ben- 
zols, die dabei eine Bolle spielt. Von Interesse ist 
hier der Ausspriieh Buntes, den derselbe auf der 

* „Journal für Gasbeleuchtung und Wasserver- 
sorgung*, XXXVII. Jahrgang, Seite NI. 
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bereits erwähnten Versammlung der Gas* und 
YVasserfachmänner in Dresden gethan hat. Benzol 
sei gewissermaßen das natürliche Carburations* 
mittel für Steinkohlengas. In dem aus den Koks- , 
ofengasen ausgewaschenen Benzol sei eine reiche 
Quelle von Aufbesserungsmaterial erschlossen, der 
bisher seiner Meinung nach keine genügende Be- 
achtung geschenkt worden sei. 

Die Carburation des Gases kann auf die Weise | 
vorgenommen werden, dafs man einen Theil des j 
Rohgases abzweigt, denselben durch Gefiifse leitet, j 
in denen das Gas Benzoldampf aufnimmt, und dann 
wieder mit dem Hauptgasstrum vereinigt. Nach- 
trägliche Condcnsationen von Benzol sind auch in 
der Kälte* nicht zu befürchten, wenn die Zusatz- 
menge eine mäfsige bleibt, die ja auch in keinem 
Falle überschritten zu werden braucht. 

Es ist erforderlich, dafs das zur Anwendung 
kommende Rohbenzol möglichst frei von Toluol 
und Xylol sei, weil die Aufnahmefähigkeit des 
Gases für diese letztgenannten Kohlenwasserstoffe 
eine erheblich geringere ist. 



* , Journal für Gasbeleuchtung und Wasserver- 
sorgung*, XXXVII. Jahrgang. Seite *1. 



Als erforderliche Zusatzmenge für 1 cbm Stein- 
kohlcngas von mittlerer Leuchtkraft wird t — 5 g 
Benzol angegeben, um die Leuchtkraft um 1 Hefner* 
licht (1,2 Hefnerlicht = 1 Normalkerze) zu ver- 
bessern. Bei geringerer Leuchtkraft des ursprüng- 
lichen Gases ist der Verbrauch geringer. Für 
stärkere Leuchtkraft wächst der Benzolverbrauch. 

Von Gasfachleuten wird darauf aufmerksam 
gemacht , dafs von einer weitergehenden Ver- 
wendung des Benzols als Carburirungsruitlel nur 
dann die Rede sein könne, wenn das Benzol für 
diesen Zweck billig genug sei (etwa 30 •-# für 
100 Kilo). Uebersteige der Preis diese Grenze, 
so sei die Verwendung nicht mehr von Vorlheil 
und es würde die Calculation für viele Gasfabriken 
die Verwendung von Zusatzkoble rationeller er- 
scheinen lassen. 

j Jedenfalls wäre es vom hüttenmännischen 
i Standpunkte zu wünschen, wenn die vielfachen 
Bemühungen, dem auf unseren Kokereien ge- 
wonnenen Benzol einen umfangreicheren Eingang 
in die Gasiudustrie zu schaffen, von Erfolg ge- 
I krönt würden. Zur Zeit werden nur etwa 5 % 

| der gesummten Leuchtgasproduction Deutschlands 
| mit Benzol aufgebessert. A. 
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In einem früheren Aufsatze* wurden die Be- | 
auspruchungen der Seeschiffe besprochen, welche 
sich aus der ungleichmäßigen Vertheilung der Ge- 
wichte des Schiffskörpers und der sie tragenden 
Auftriebskräfte in der Längsrichtung des Schiffes 
ergeben; es erübrigt noch, eine Art von Bean- 
spruchungen zu berühren, welche nur bei Dampf- 
schiffen auftreten und sich aus dem Gange der 
Maschine ergeben, Beanspruchungen, welche in 
höchst unangenehmer Weise auf den Schiffskörper 
einwirken und deren Beseitigung heutzutage für 
alle Techniker des Schiffbaufach<>s eine hoch- 
wichtige, im Vordergrund der (Jeberlegung stehende 
Frage ist. Die Schiffsvibrationen, die wellenartigen, 
kurzen und rasch aufeinander folgenden Schwin- 
gungen des Schiffskörpers in seiner Längsrichtung 
sind die zweite Art der Beanspruchungen, welche 
hier kurz gestreift werden soll. Dafs diese Vibra- 
tionen, die wohl ein Jeder, der jemals eine Fahrt 
auf einem größeren Dampfer gemacht bat, mehr 
oder weniger gefühlt haben wird, durch die be- 
wegten Massen in der oder den Maschinen her- 
vorgerufen werden, unterliegt wohl keinem Zweifel. 
Früher, als man einmal noch nicht so große Ma- 

* „Stahl und Eisen“ 1895, Seite 910. 



sehinen mit solch enormen bewegten Massen baute, 
wie dies die Neuzeit mit sich bringt, oder auch 
die Umdrehungszahlen im allgemeinen niedriger 
lagen, wie heutzutage, waren die Vibrationen noch 
nicht in dem Maße störend, wie dies bei den 
neuen großen Maschinen mit höheren Kolben- 
geschwindigkeiten und den großen bewegten 
Massen der Fall ist. Besonders hei den Schnell- 
dampfern sind diese Vibrationen zeitweilig fast 
unerträglich gewesen und demgemäß richtete sich 
die Aufmerksamkeit -vieler hervorragender Fach- 
leute auf die Lösung dieser brennenden Frage. 
Hauptsächlich ist es das Verdienst der Ingenieure 
Kleen, Middendorf, Ziese und Schlick, welche 
nicht nur zur Erkcnntniß der Ursachen und des 
Wesens der Vibrationen, sondern auch zu ihrer 
Vermeidung Hervorragendes beigetragen haben. 
In erster Linie hat Hr. Schlick sieh der Sache 
erfolgreich gewidmet. Schon in den 80er Jahren 
construirte er ein Instrument und vorvollkmmiinetc 
! es in der späteren Zeit , welches er Pallograph 
nannte, ein Instrument, welches, auf dem Princip 
der Trägheit eines Gewichtes basirend, auf einem 
in Fahrt begriffenen und vibrirenden Schiffe auf- 
gestellt. automatisch auf einem an einem Zeichen- 
i stift vorüberlaufendcn Papierstreifen die Form der 
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Vibrationen in natürlicher Größe aufzeichnete; 
eine neben diesem Vibrationsdiagramm herlaufende 
Secundentheiiung förderte die Beurtheilung der 
aufgezeichneten Curven. Mittels dieses Pallographen, 
den man an verschiedenen Punkten der Schiffs* 
länge aufstellte, liefsen sich die Vibrationen des 
Schiffskörpers an den einzelnen Theilcn seiner 
Länge genau bestimmen und es ergaben diese 
zahlreich ausgeführten Versuche das überraschende 
Resultat, dafs jeder Schiffskörper ganz ähnlich 
schwingt wie ein elastischer Stab, oder eine Saite, 
dafs es auf ihm Punkte giebt, an welchen die 
Schwingungen ein Maximum erreichen, und anderer- 
seits wieder Punkte, sogenannte Knotenpunkte, 
an denen die Schwingungen Null sind. Natur- 
gemäß ergiebt sich nun, dafs diese Schwingungen, 
oder noch besser die Schwingungszahlen, wesent- 
lich beeinflußt werden einmal von der Länge, 
Breite und Höhe des Fahrzeuges, dann von der 
Art und Anordnung seiner Längsverbände, also 
der Lage seiner neutralen Faser und dem Träg- 
heitsmoment seines Querschnitts und schließlich 
von der Gewichtsvertheilung nicht nur des Bau- 
materials, sondern auch der Ladung in der Längs- 
richtung des Schiffes. Hr. Schlick hat nun con- 
stalirt, dafs im allgemeinen jeder Schiffskörper 
zwei Hauptknotenpunkte hat, dafs er also haupt- 
sächlich Schwingungen von einer bestimmten Zahl 
ausiibt. Wenn nun an einer Stelle des Schiffs- 
körpers, an welcher nicht gerade ein Schwingungs- 
knotenpunkt liegt, vertical nach unten Stöfse in 
gleichen Zeitintervallen ausgeübt werden, so ist 
es möglich, durch ein schnelleres oder langsameres 
Aufeinanderfolgenlassen dieser Stöfse den Schiffs- 
körper in mehr oder minder heftige Schwingungen 
zu versetzen; ein Maximum erreichen die Vibra- 
tionen, wenn die Anzahl der Stöfse pro Zeiteinheit 
mit der natürlichen Schwingungs/.ahl des Schiffes 
zusammenfällt resp. ein Vielfaches von ihr bildet, 
ein Minimum, wenn die kritischen Zahlen möglichst 
weit voneinander ab liegen. Diese regelmäßig sich 
wiederholenden, auf den Schiffskörper ausgeübten 
Stöße resultiren nun, wie weiter unten angegeben, 
aus den Massenbewegungen in der Maschine, sind 
also in der Schnelligkeit ihrer Aufeinanderfolge 
abhängig von der Umdrehungszahl der Maschine. 
Jene für einen Schiffskörper kritische Schwingungs- 
zahl festzustellen, ist das Schwierige bei einem 
Neubau ; bei einem fertigen Schiffe läßt sie sich 
leicht durch den Schlickschen Pallographen er- 
mitteln, allein wenn dann das Schiff vibrirt, so 
ist diese Erkenntniß der Thatsache leider zu spät 
erfolgt, und eine Abhülfe meist nur unter Auf- 
wendung namhafter Kosten oder Aufgabe sonstiger 
constructiver Vortheile möglich. Deshalb strebt 
die heutige Schiffhautechnik danach, entweder jene 
kritische Schwingungszahl des Schiffskörpers im 
voraus zu bestimmen, oder aber, weil ersteres 
meist nicht mit Sicherheit möglich ist, die Ursachen 
zu vermeiden, welche überhaupt Vibrationen her- 



vorrufen, also jene sich in bestimmten Zeitinter- 
vallen gleichmäßig wiederholenden Stöße der Ma- 
schine auf das Schiff zu beheben. Mit ersterem 
Problem beschäftigt sich die in Nr. 18, »Zeitschrift 
des Vereins deutscher Ingenieure" , Jahrgang 1803, 
veröffentlichte Arbeit des Hm. Klee». Er giebt 
eine Methode, mittels deren es möglich ist, hei 
Flußdampfern und wohl auch bei Seedampfern, 
w r enn genügende Beobachtungen ähnlicher Fahr- 
zeuge vorliegen, so daß die in seinen Gleichungen 
erforderliche (konstante bestimmt werden kann, 
die kritischen Schwingungszahlen für ein neues 
Schiff im voraus zu bestimmen; man hat dann, 
um Vibrationen zu vermeiden, nur Sorge zu tragen, 
dafs die Umdrehungszahlen der Maschine möglichst 
weit ab von jenen Schwingungszahlen liegen. 
Hr. Kleen läßt also durch die Maschine dem Schiff 
fortgesetzt Stöße ertheilen, allein er bemifst die 
Anzahl dieser Stöfse pro Zeiteinheit so, dafs sie 
der Ruhe des Schiffes nicht schaden, also gewisser- 
maßen belanglos werden. 

Aelmliches bezweckt das Verfahren des Hm. 
Middendorf. Hr. M. faßt ebenfalls nicht das 
Uebel an seiner Wurzel, sondern läßt die Maschiue 
ruhig auf den Schiffskörper stoßend wirken, will 
aber den Einfluß dieser Stöfse dadurch unschäd- 
lich machen, daß er dem Schiff eine sehr starke 
Längsverbindung giebt, indem er durch das ganze 
Schiff in seiner Längsrichtung, in der Symmetrie- 
ebene liegend, einen richtigen Gitterträger aus 
Flacheiscu mit oberer und unterer Gurtung einbaul ; 
es ist ganz fraglos, dafs auf diese Weise die 
Längsfestigkeil des Fahrzeuges ungemein gehoben 
wird; hauptsächlich tritt aber dieser Träger in 
Action, w ? enn es sich um Beanspruchungen des 
Schiffsköipers handelt, wie sie im ersten Theil 
dieses Aufsatzes besprochen werden. 

Schon etwas näher an, die Ursache der Vibra- 
tionen macht sich der Vorschlag von Ziese heran. 
Hr. Z. schlägt vor, die Cylinder möglichst nahe 
aneinander zu rücken, damit dadurch der Abstand 
der Cylindermitten, also der Ebenen, in welchen 
hei jedem Cylinder die auf Vibrationen wirkenden 
freien Kräfte der Massenbewegungen auftreten, 
thunlichst gering werde, also die aus jenen Kräffen 
sich ergebenden Momente ebenfalls verkleinert 
werden ; sodann aber auch einmal die Cylinder 
unter sich möglichst fest und starr, als auch mit 
der Grundplatte der Maschine zu verbinden, damit 
so die Gesammlmasse der festen Theile der Ma- 
schine auf Grund ihrer Trägheit den aus den be- 
wegten Maschinentheilen resultirenden freien Kräften 
entgegemvirke. Dafs durch solche Bauart im 
allgemeinen weniger Schiffsvibrationen sich ergehen, 
ist wohl einzusehen. 

Am gründlichsten geht aber Hr. Schlick dem 
Uebel zu Leibe, indem er die Maschine so um- 
conslruirt, dafs sie keine Stöße mehr auf das 
Fahrzeug ausüben kann, die, als freie Kräfte resp. 
Momente, Vibrationen hervorzurufen imstande sind. 
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Bevor nun dieses Schlicksohe Verfahren näher | 
durchgesprochen wird, ist es nothig, zu zeigen, 
inwiefern und aus welchen Ursachen eine Maschine | 
heim Gange freie Kräfte auf das Fundament erzeugt, 
und dann erst klar zu machen, inwiefern die | 
Methode des Hm. Schlick diese Kräftewirkungen 1 
beseitigt. 

Betrachtet man zunächst eine stehende Ein- j 
cylinder-Maschine , so lassen sich die bewegten 
Theile in zwei Hauplgruppen cintheilen: 1. in | 
Theile, welche vcrtical auf und nieder gehen, ! 
also Kolben . Kolbenstange , Kreuzkopf und ein | 
Theil der Pleuelstange , 2. in Theile, welche ro- 
tiren, also Kurbel, Pleuelkopf und der zweite j 
Theil der Pleuelstange. Während alle diese Theile 
die ihnen eigentümliche Bewegung ausführen, | 
wirken sic zunächst alle fortwährend mit ihrem i 
constanten Gewicht gleichmäfsig auf die Fundament* ! 
platte und somit auch auf den Schiffskörper. Weil 
diese Gewichtseinwirkung stets die gleiche bleibt 
und nicht wechselnd auflrill, kann sie dem Schilt 
auch keine Stöfs»- erlheilen, also keine Vibrationen i 
verursachen. Als weitere Kräfte, welche auf die 
bewegten Maschinenteile wirken, sind die Dampf- 
drücke zu nennen, und zwar sowohl die absoluten 
Drucke auf jeder Kolbenseite, als auch die nutz- 
baren Drucke, welche sich aus der Differenz der 
auf beiden Kolbenseiten gleichzeitig wirkenden 
absoluten Dampfdrücke ergeben. Drucke, welche 
sich mit Ijcichtigkeit aus »len Indicatordiagrammen 
abmessen und berechnen lassen. Der Einflufs 
dieser Dampfdrücke auf das Maschinenfundamcnt 
ist ebenfalls ein solcher , dafs er nicht imstundc 
isl, Vibrationen hervorzurufen. Tritt Dampf über 
den Kolben , so drückt er theils gegen den 
Cy linderdecke], theils auf den Kolben, den er 
nach unten treibt. Der Druck gegen den Cylinder- 
deckel pflanzt sich durch das Maschinengestell 
auf die Grundplatte fort, das Gleiche thut der 
Druck auf »len Kolben durch die Pleuelstaug»!, 
da es ja ein bekanntes Gesetz ist, dafs alle Kräfte, 
w elche am Kolben resp. Kreuzkopf vertical wirken, 
sich durch die Pleuelstange stets so nach unten 
auf die Welle fortpflanzen , als wenn sic im 
Wellenmiltel vertical wirkten. Es begegnen sich 
also unten in der Fundamcntplalte die beiden 
gleich grofsen , aber entgegengesetzt gerichteten 
Dampfdrücke und heben sich auf, wirken also 
gar nicht auf das Fundament ; genau Gleiches 
geschieht mit den Dampfdrücken unterhalb des 
Kolbens, folglich ergiebt sich, dafs die Dampf- 
drücke keine wechselnd auf das Fundament 
wirkenden freien Kräfte sind , also auch keine 
Schiflsvibrationen hervorrufen können. Eine dritte 
Art von Kräften, welche bei einer Maschine auf- 
treten, sind die B»!schleunigungsdrucke. Während 
nämlich die Kurbel eine gleichmäfsige oder doch 
praktisch als gleichmäfsig anzusehende Peripherie- 
geschwindigkeit hat, ist die Bewegung des durch 
die Pleuelstange mit der Kurbel verbundenen 



Kreuzkopfs und Kothens, kurz der vertical auf 
und ab bewegten Massen, keineswegs eine gleich- 
förmige, sondern sehr ungleichförmige, und zwar 
ungleichförmig deswegen, weil die Strecken, um 
welche die Kurbel , wenn sie durch die oberen 
resp. unteren Todt punkte hindurchgetreten ist, in 
verticaler Richtung sich bewegf, bis zur horizon- 
talen Kurbelstellung sehr zunehmen , dann aber 
bis zur anderen Todtpunkllage w iederum abnehmen, 
und zwar aus dem einfachen Grunde, weil bei 
unendiif'h langer Pleuelstange diese Wegstrecken 
in den einzelnen Kurhelslelhmgen mit dem Cosinus 
des jeweiligen Kurbelwinkels variiren. Also bei 
0° und 180° Kurbelstellung, den beiden Torit- 
punktlagen . ist während der Kurbeldrcliung für 
die mit der Kurbel verbundenen Theile gar keine 
Bewegung in verticaler Richtung vorhanden, es 
wächst aber diese Bewegung während des weiteren 
Fortschreitens der Kurbel von 0° bis 90° resp. 
von 180° bis 270 11 immer mehr, bis sie bei 
horizontaler Kurbelstellung, also bei 90° und 270°, 
genau so grofs geworden ist, wie die Umfangs- 
geschwiudigkeit der Kurbel. Es resultirt hieraus, 
wie ja leicht einzusehen, dafs die Geschwindigkeit, 
mit welcher die vertical auf und ah gehenden 
Massen in den Zonen von 0° bis 90° und 180° 
bis 270° sich bewegen, fortwährend wächst, dafs 
also diese Theile auf jenen beide» Quadranten 
nothwendig eine B»*sehleunigung erfahren müssen. 
Man kann diesen Vorgang ganz oberflächlich etwa 
vergleichen mit einem aus dem Ruhezustand 
aufahrenden Eisenhalmzug, dessen Geschwindigkeit 
fortwährend zunimmt , bis sie ihr Maximum er- 
reicht. Naturgemäfs ist es nun, dafs sich sowohl 
der Eisi-nbahnzug, wie auch die vertical auf und 
ah gehenden Massen dt*r Maschine diesem Ge- 
sell windigkoitszuwachs, dieser Beschleunigung wider- 
setzen, und zwar widersetzen auf Grund ihrer 
Trägheit, und somit entstehen also in jedem 
einzelnen Momente jener beiden Quadranten Kräfte, 
welche der Kurbeldrehung einen Widersland ent- 
gegensetzen, Kräfle, die man Beschleunigungsdrucke 
nennt, Kraft — Masse mal Beschleunigung, Kräfte, 
welche an »1er Kurbel in enl gegengesetzter Rich- 
tung ziehen, in welcher die Kurbel sich bewegt, 
wenn also die Kurbel von 0° bis 90° hinüber- 
geht, nach oben ziehen, also vom Maschinen- 
fundament abheben (positiver Zählsinn), und wenn 
die Kurbel von 180° bis 270° hinaufgeht, nach 
unten ziehen, also auf das Fundament drücken 
(negativer Zählsinn), da ja jene bewegten Massen 
nicht mitgehen wollen, sich vielmehr mit ihrer 
Trägheit der Beschleunigung durch die Kurbel 
widersetzen. Betrachtet man nun die beiden 
anderen Quadranten einer Kurhelumdrehung, den- 
jenigen von 90° bis 180° und denjenigen von 
27o ,J bis 360® (0°), so treten die vertical auf 
und ab gehenden Massen in diese Quadranten 
mit der Geschwindigkeit ein, welche sie bei 90° 
resp. 270° haben, also, wie oben gezeigt, mit 
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ihrer Maximalgeschwindigkeit , gleich Umfangs- 
geschwindigkeit der Kurbel. Die Massen haben 
nun das Bestreben, sich ebenfalls auf Grund ihres 
Beharrungsvermögens mit dieser Maximalgeschwin- 
digkeit weiter zu bewegen, allein das erlaubt die 
Kurbel nicht, vielmehr nehmen die Wegstrecken, 
um welche die Kurbel und die mit ihr verbundenen 
Massen in verticaler Richtung bei gleichbleibender 
Umfangsgeschwindigkeit fortschreitet (immer natür- 
lich eine stehende Maschine vorausgesetzt), fort- 
während ab, bis sie im unteren resp. oberen Todt- 
punkt gleich Null geworden sind. Hieraus folgt 
also, dafs jene vertical auf und ab gehenden 
Massen continuirlich verzögert werden, bis am 
Ende jedes der beiden Quadranten von 90 0 bis 
180°, resp. 270° bis 3Ö0 V = 0° ihre Geschwindig- 
keit Null geworden ist. Vergleicht man das wieder 
einmal mit jenem Eisenbahnzug, so bat man hier 
den Fall, wo der Zug uus voller Geschwindigkeit 
durch Bremsen bis zum Stillstand gebracht wird. 
Die in diesen beiden Quadranten auflretenden 
freien Kräfte, die man etwa mit Verzögerungs- 
drucken, Kraft = Masse mal Verzögerung, bezeichnen 
könnte, sind selbstredend weiter nichts wie nega- 
tive Beschleunigungsdrucke und berechnen sich 
demgemäfs auch genau so wie diese, nur hat 
man ihr Vorzeichen umzuändern, also den Zähl- 
sinn von vorher bei behalten , wirken jene Drucke 
in der Zone von 90° bis 180° drückend nach 



unten auf die Kurbel, also auch auf das Funda- 
ment (negative Kräfte), und in der Zone 270 ° 
bis 360° = 0 0 ebenfalls drückend nach oben 



Beschleumgungsdruck Maximum. 
Geschwindigkeit -- Null. 
Oberer Todtpunkl. 




Unterer Todtpunkt. 
Geschwindigkeit = Null. 
Ueschleunigungsdruck Maximum. 



auf die Kurbel, also vom Fundament abhebend 
(positive Kräfte), und somit ergiebt sich für eine 
Umdrehung einer stehenden Maschine vorstehen- 
des Bild. (Scblufs folgt.) 



lieber die SchloMabrieation in Velbert.* 

Von E. Cremer, 



Der Uebergang von der Handarbeit zum Fabrik- 
hetrieb hat , wie in anderen Zweigen der In- 
dustrie, so auch in der Fahrication der Schlösser 
eine vollständige Umwälzung hervorgerufen. Mit 
der stetigen Vervollkommnung der Maschinen ist 
die Erzeugung bis ins Unglaubliche gesteigert 
worden , und der Preissturz wurde ein so gc- 
waltiger, dafs heute das Dutzend kaum mehr gilt, 
als vor 30 Jahren das Stück. Der Handwerks- 
meister, der noch in den GOer Jahren die Er- 
zeugnisse seines mehrwöchentlichen Schweifses auf 
der Schulter zum Grofskaufmano trug, um sie 
dort in blanke Münze umzusetzen, sieht sich heute 
genöthigt, Agenten in den entferntesten Ländern ; 
zu halten, sich mit Cours- und Wechsel rech nun g 
bekannl zu machen und mit Pferd und Wagen 

* Wenngleich der nachfolgende Artikel sich nicht 
innerhalb des streng technischen Kreises bewegt, s" j 
bietet er doch namentlich in geschichtlicher Hinsicht 
des Anziehenden so viel, dafs wir ein Interesse für I 
denselben hei den Lesern unserer Zeitschrift voraus- 
«elzen zu dürfen meinten. Die Hednction. 
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die gewaltigen Frachten zu befördern, die wöchent- 
lich in die weile Welt hinauswandern. Ein Blick 
in eine heutige Schlosserwerkstatt wird uns zeigen, 
welche Summe von Scharfsinn und Geschick- 
lichkeit angewandt wird, um auch nur das Schub- 
ladenschlofs einfachster Art herzustellen, und wie 
man durch ein unaufhörliches Fortschreiten in den 
maschinellen Einrichtungen die Leistungsfähigkeit 
zu erhalten und zu erhöhen sucht. 

Beginnen wir mit einem kurzen geschichtlichen 
Rückblick auf die Schlofsinduslrie. — Hab und 
Gut gegen heimliche und gcwaltthätige Angriffe 
zu schützen, hat sich seit den ältesten Zeiten als 
nothwendig erwiesen. In den deu entferntesten 
Jahrhunderten angehörenden Aufzeichnungen, wie 
z. R. in der Bibel und den homerischen Gesängen, 
ist häufig von Verschlufsinitteln die Rede. Dafs 
solche verhältnifsmäfsig einfach waren, ist sehr 
wohl anzunehmen, und sie werden auch mehr 
oder weniger gleicher Beschaffenheit gewesen sein, 
indem sic sich darstellten als Vorsteckbolzen oder 
Einfallriegel, welch letztere entweder mittels einer 
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Schnur oder eines einfachen Schlüssels gehoben 
wurden. Derartige primitiven Verschlüsse fanden 
sich noch bis in unser Jahrhundert vielfach und 
sind auch heute noch in solchen Gegenden in ; 
Gebrauch, wo sich bis jetzt ein Bedürfnifs nach 
grüfserer Sicherheit nicht geltend gemacht hat. j 
Wenn Walther Fürst’s Wort in »Teil* : 

, Bald thftt es uoth, 

Wir hätten Schlote und Riegel an den Thören*, 

den damaligen SicherheitsverhUllnissen auch nur | 
in etwa entsprach, und wenn wir z. B. lesen, j 
dafs das Königliche Palais Friedrichs des Grofsen 
so wenig verschlossen war, dafs der mit den [ 
Oertlichkeiten Bekannte in einer warmen Sommer- 
nacht wohl bis zu dem einfachen Ruhebette des 
Königs hätte Vordringen können, so ersehen wir 
daraus zur Genüge, dafs die allgemeine An- 
wendung des künstlichen Schlosses vornehmlich 
der neueren und neuesten Zeit angehört. 

In Aegypten war, wie aus Darstellungen der 
ältesten Sculpturen hervorgeht, schon sehr früh 
ein sinnreiches Schlofs in Anwendung. Dasselbe 
wurde aus Holz gefertigt und zeigt in seinem Bau 
schon »Zuhaltungen*, wenn auch in einfachster 
Form, beruht somit auf demselben Grundgedanken, 
auf welchem auch unsere modernen Kunstschlosser 
aufgebaut sind. Dieses Schlofs ist noch heute in 
Aegypten und in weiten Theilen des türkischen 
Reiches in Gebrauch. 

Wie man aus den Ruinen von Pompeji ersieht, 
benutzten die Römer dicke Querbalken zum Ver- 
schluss der Thüren ; Kisten und Schränke dagegen } 
wurden künstlicher verschlossen. Man gebrauchte ! 
anfänglich eine Art Vorlegeschloß, welches durch I 
eine Kette an dem Schranke befestigt war, später 
das berühmt gewordene lacedämonische Schlofs, 
das auch schon eine Art Eingerichle hat. Es zeigt 
sich, daß mit dem Verfall der Sitten im republi- 
kanischen Rom. wo naturgemäfs die Unsicherheit 
gröfser wurde, die Schlosserei sich vervollkommnete. 

So lange das Schloß nicht als ein von Jedermann 
benöthigter, also kein allgemein verbreiteter Artikel 
war, vielmehr ausschließlich da angewandt wurde, 
wo große Schätze zu verwahren oder Eingänge 
zu Häusern , Burgen und Städten zu schützen 
waren, mußte die Schlosserei auch ein Kunst- 
gewerbe sein und bleiben. Thatsftchlich wird es 
im Mittelalter, zur Zeit des Faustrechts, kaum 
einen andern Gegenstand geben, an dem sich Er- 
findungsgeist und Scharfsinn iu gleicher Weise 
geübt hätten, als gerade an den Schließvorrich* 
tungen. Deutschland war in der Herstellung von 
künstlichen Metallwaaren allen Ländern voraus, 
und die Zunft der Schlosser war eine sehr an- 
gesehene. Man gehe nur in unsere Museen und 
betrachte sich einmal ein solch complicirtes, ver- 
küusteltes Schlofs auf der Innenseite eines Geld- 
kistendeckels. Das Schloß füllt nicht seilen den 
ganzen Deckel aus und erregt die Bewunderung 
auch eines geschickten Schlofsfabricanten unserer 



Zeit. Die damals alle in Gebrauch gekommenen, 
nachmals oft berühmt gewordenen Schlösser 
können hier nicht einmal dem Namen nach genannt 
werden ; es waren eine Menge von Vexir- und 
Combinationsschlössern , die fort und fort ver- 
bessert wurden. Besonders beliebt waren die 
sogenannten Buchstabenschlösser, die auch heute 
noch viel gebraucht werden. Ihre Einrichtung 
darf als bekannt vorausgesetzt werden. — Mit der 
Verbesserung der Schlösser hat aber auch die 
Kunst, sie heimlich mit Nachschlüsseln zu öffnen, 
gleichen Schritt gehalten, und gegen den gefürchteten 
»Dietrich* mußte man sich wieder auf andere 
Weise zu schützen suchen. So besteht die Schloß- 
fabrication als Kunst auch heute noch fort. Sie 
richtet ihr Augenmerk vornehmlich auf die Her- 
stellung feuerfester Geldschränke, diebessicherer 
Kassen, Pulte u. dergl. Sie aber ist es nicht 
sowohl, die uns hier beschäftigen soll, als vielmehr 
das Schlossergewerbe in seinem fabrikmäfsigen 
Massenbetriebe. Da bewundern wir die Kunst 
nicht so sehr an dem einzelnen Schlosse, als 
vielmehr in den maschinellen Einrichtungen, die 
1 erdacht sind, den Gegenstand möglichst schnell, 
gut und billig herzustellen. Wir tliun einen kurzen 
| Blick in die Räume, wo unser einfaches Thiir-, 
Kasten- und Schubladenschloß entsteht. 

Velbert, der Mittelpunkt der deutschen Schloß- 
fabrication, ist heute eine Stadt von etwa 20000 
Einwohnern (mit Umgehung) und liegt auf den 
letzten Ausläufern des hergischen Landes zur 
unteren Ruhr und der Rheiuebcne hin auf einem 
hohen Bergrücken lang hingeslrcckt. Seine Kirch- 
thiinne sind weithin sichtbar, und die rauchenden 
Schlote verkünden von weitem die Rührigkeit und 
den Fleiß seiner Bewohner. Vor 20 Jahren zählte 
Velbert, das jetzt mit seiner Industrie, soweit die 
Herstellung von Schlössern in Betracht kommt, 
einzig dasteht, noch kaum */j seiner jetzigen Ein- 
wohner, und die maschinellen Betriebe konnten 
an den Fingern einer Hand aufgezfthlt werden. 
Heute besitzt die Stadt Wasser- und Gasleitung, 
elektrische Beleuchtung in vielen Betrieben, wohl 
an 50 größere Fabriken, in denen fast ausnahmslos 
Schlösser und Schlofstheile hergestellt werden ; 
es ist Eisenbahnstation und wird demnächst auch 
der Gentralpunkt von mehreren elektrischen Bahnen, 
welche es mit den grofsen Industriestädten des 
Kohlenreviers und des Wupperthaies noch enger 
verbinden werden. Den mächtigen Aufschwung 
verdankt Velbert ausschließlich seiner blühenden 
Industrie, die mehr denn neun Zehnteln der Be- 
völkerung einen lohnenden Verdienst gewährt. Hier 
reiht sich Werkstätte an Werkstätte. Aus allen 
vernehmen wir ein lautes Geräusch von Hämmern, 
Feilen, Knarren und Kreischen, das jedoch übertönt 
wird von den lustigen Liedern der Arbeiter. Treten 
wir einmal in eine solche Schlosserwerkstatt ein 
| und machen wir einen kurzen Rundgang durch 
i dieselbe. 
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Wir gelangen, ein weit geöffnetes Thor durch- 
schreitend. auf einen geräumigen Hof, der rings- 
um von Werkstätten ein geschlossen ist. Rufsige 
Hurscheu sind damit beschäftigt, neu angekommene 
Vorrfithe von einem Wagen abzuladen, um sie in 
dem Vorrathsraum zu ordnen. Daselbst sehen 
wir Hunderte von Eisen- und Messinglafeln, ihrer 
Dicke nach geordnet, in langer Heihe aufgestellt ; 
grofsc Hinge von Draht sind an den Balken der 
Decke befestigt ; eine Menge von Kisten und Körben, 
alle mit Hohgufs gefüllt, nehmen fast die Hälfte 
des Raumes ein. Dieser Hufs besteht nur aus 
Schlüsseln und einer kleinen Sorte von Riegeln, 
und von unserm Begleiter hören wir, dafs es die 
einzigen Seldofstheile sind , welche heute noch 
gegossen werden ,* alle übrigen vielmehr aus 
Schmiedeisen bestehen. Die Stempel zum Aus- 
stanzen dieser letztgenannten Theile, wie vornehm- 
lich auch des Bleches, sind deshalb, entsprechend 
der verschiedenen Gröfse und Art des Schlosses, 
sehr mannigfaltig. Sie vor Allem sind der Grad- 
messer für die Leistungsfähigkeit der Fabrik. 
Bemerkt sei auch, dafs alle Schlösser heute noch 
mit dem alten Zoll gemessen werden. Man spricht 
nur von ein-, fünfviertel-, einundeinhalb- u. s. w. 
zölligen Schlössern. Noch werfen wir einen kurzen 
Blick in die Kasten und Fächer, die den ganzen 
Kaum der Hinterwand einnehmen. Sie enthalten 
Hiegel. Federn. Dorne, Sehlofsdecken, Schlüssel- 
scbilder, Nieten, Schrauben und hundert andere 
Theile. Hier ist der Lehrling zu Hause. Mit der- 
selben Sicherheit, mit welcher der Huchdrucker 
in den Setzkasten greift, zieht er uns ein beliebiges 
Theil heraus, immer geschickt an der Wand 
umherkletternd. 

Die erste Werkstätle, in welche wir nun ein- 
treten. enthält die Schneidpressen. Die gröfste 
von ihnen hat Schnitte von 2 m Länge. Das 
untere Stück derselben liegt fest, das obere bewegt 
sich mittels Dampfkraft langsam auf- und abwärts. 
Die ganze Länge einer Eisentafel wird durch 
einen Druck mit einer Leichtigkeit durchschnitten, 
als oh man mit einer Scheere einen Streifen Papier 
abschrieidet. Wir sehen dasselbe auch an einem 
Stück Bandeisen, das eine Dicke von 6 mm hat. 
Die abgeschnittenen Streifen begleiten wir in die 
Schleiferei. Hier sitzt eine kräftige, musculöse 
Gestalt vor einem etwa 30 cm breiten Schleif- 
steine, der einen Durchmesser von 2 l /t in hat. 
Der Schleifer drückt den auf einem Holzstück 
aufgesparmten Eisenstreifen mit den Knien durch 
ein Querholz gegen den Stein, dafs die Funken 
in hellen Strahlen zischend unter den Schleifstein 
fahren. Ist der Streifen, der glühend heifs ge- 
worden war, etwas erkaltet, so läuft er unter 
einem Sclmrirgelrade her, das ihm erst den Glanz 
verleiht, ln einer andern Werkstatt sind die Loch- 
p ressen aufgestellt. Das fcstgesebrauhte Lager 
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zeigt alle Durchlochungen, welche für das Schlots- 
blech erforderlich sind : Ausschnitte für den Schlüssel- 
hart, für den Hiegel iu der Stulpe, Nieten- und 
Nagellöcher. In dem sich über dem Lager auf 
und ab bewegenden Stempel sind entsprechende 
Stahlstäbchen eingeschraubt , die genau in jene 
Durchlochungen passen und behufs besseren Durch- 
schlags mit abgeschrägten Grundflächen versehen 
sind. An der Hinlerseite befindet sich eine Eisen- 
scheere, die dergestalt arbeitet, dafs sie ein Stück 
ahschneidel, während ein zweites zugleich durch- 
locht wird. Gleich nebenan bemerken wir eine 
sehr genau angreifende Frictionsmaschine. Sic ist 
dazu bestimmt, in einem Druck die Beugung der 
Stulpe — hei umgezogenen Schlössern auch der 
beiden seitlichen Händer — zu bewerkstelligen. 
Es geschieht mit grofser Leichtigkeit, fast ohne 
Geräusch. Das Schlofsblech ist fertig. Die Her- 
stellung der Feder und des Riegels ist verhältnifs- 
mäfsig einfach. Letzterer wird mit den nüthigen 
Ausschnitten aus Tafeleisen ausgeprefst, zwei 
passende Kopfstücke werden zur Verstärkung auf- 
genietet, und ein Dampfhammer zeigt uns, wie 
diese Nieten dann „gestemmt“, d. h. gefestigt 
und geglättet werden. Der Riegel wandert alsdann 
noch unter die Fräsmaschine, w’eiehe denselben 
auf allen drei Kanten sehr schnell und glatt 
abfräst. Lin das Heilswerden der Räder und 
das Rosten der Riegel zu verhüten, läuft dabei 
beständig Seifenwasser über die sich sehr schnell 
drehenden Räder. Hs bedarf jetzt nur noch eines 
Druckes auf das Schmirgelrad , um den Riegel 
blank zu schleifen Ural ihn seiner Bestimmung 
übergeben zu können. 

In einem kleinen, dunkeln Raume, dessen 
Fenster mit rothem Staube dicht belegt sind, herrscht 
ein Getöse, dafs man seines Nachbars Wort nicht 
mehr verstehen kann. Zw r ei achtseitige, eiserne 
Kasten mit wagerecht liegender Achse— „ Rommein* 
genannt — drehen sich mit Blitzesschnelle. Der 
eine derselben wird soeben geöffnet, und seinem 
Bauche entfällt ein Gemengsel von Asche, Gufs 
und Lederfelzen. Wir werden belehrt, dafs die 
roh gegossenen Schlüssel im Hinge sowohl, wie 
auch an Bart und Kralle noch vielfach den so- 
genannten „Draht“ zeigen. Durch eine etwa 
ö stündliche Umdrehung werden sie davon nicht 
nur gereinigt, sondern auch derart blank polirt, 
dafs sie mit einigen Glättungen am Bart für rauhe 
Schlösser schon benutzbar sind. Bessere Sorten 
dagegen erfordern eine feinere Bearbeitung des 
Schlüssels. Er wird, wenn nöthig, gebohrt und 
dann geschliffen. Dabei ist vollständige Arbcils- 
theilung eingeführt. Eine ganze Heihe von Ar- 
beitern steht an einer Bank vor den sich mit 
grofser Schnelligkeit drehenden Schmirgelrädern. 
Der erste bearbeitet den Bart, der zweite die 
Pfeife, der dritte die Kralle, der vierte den Ring. 
Es bedarf nur eines kurzen Druckes, um der be- 
treffenden Stelle den nüthigen „Schliff“ zu ver- 
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leihen. Dutzend auf Dutzend fallt so in rascher 
Folge in den untergestellten Korb. Dabei arbeitet 
ein Mann dem andern stets in die Hand, so dafs 
täglich eine Unmenge Sehlössel fertiggestellt werden 
können. Mit welcher Fixigkeit hier hantirt wird, 
inag beispielsweise aus dem Umstande ersehen 
werden, dafs für 100 Stück fertig geschliffener 
Schlüssel im ganzen 22 Pfg. gezahlt werden, und 
jeder hier beschäftigte Arbeiter es bei nicht all- 
zugrofser Anstrengung auf einen Tagelohn von 
5 iß bringen kann. 

Wenden wir uns nunmehr jener Werkstätte 
zu, wo die fertiggestellten Theile zum Schlofs 
„aufgesetzt“ werden. Es sind in der Fabrik selbst 
damit nur wenige Arbeiter beschäftigt. Die gröfsere 
Anzahl, besonders die Familienväter, erhallen die 
ausgestanzten und vorgerichteten Stücke ins Haus 
gebracht, um sie dort zu Schlössern zusammen* 
zustellen. Hier finden wir deshalb meist jüngere 
Leute, die mit bewundernswerther Geschicklichkeit 
ihrem Handwerk obliegen. Es gilt auch, keine 
Zeit zu verlieren, denn sie erhalten für das Dutzend 
gangbarer Sorten 20, höchstens 30 bis 35 Pfg. 
Nur wenige Minuten Verweilens genügen, um ein 
ganzes Dutzend fertiggestellter Schlösser vor unseren 
Augen erstehen zu sehen. In einem besonderen 
Baume werden sie alsdann gereinigt, sortirt und 
dutzendweise verpackt. — Die Anfertigung der 
Schlösser geschieht durehgehends nur nach Be- 
stellungen. Da aber, wie das leicht verständlich 
ist, bei einem Mangel an Commissionen der ganze 
Betrieb nicht gleich stille gelegt werden kann, 
auch das Ausstanzen der Theile fast nur in grofsen 
Mengen geschieht, so braucht es nicht wunder 
zu nehmen, dafs wir auf den Lagerstuben gröfserer 
Geschäfte oft bis an 15- bis 20000 Dutzend 
Schlösser aufgespeichert finden. Auch in die 
Schmiede, wo beständig „ein lustig Feuer Flammen 
schlägt“ und die beschädigten und abgenutzten Theile 
ausgebessert werden, werfen wir noch einen kurzen 
Blick, um unsern Rundgang damit zu beenden. — 

Die Zahl der auf solche Weise in jenem In- 
dustriebezirk tagtäglich erzeugten Schlösser ist 
eine kaum glaubhafte. Nehmen wir rund 4000 
in diesem Zweig beschäftigte Arbeiter an, so darf 
mit Sicherheit geschlossen werden, dafs dieselben 
in jedem Tage wenigstens 10 000 Dutzend Schlösser 
der verschiedensten Art fertigslellen, was einem 
Jahresumsatz von 4 Millionen Dutzend gleichkommt. 
Es scheint diese Summe durchaus nicht zu hoch 
gegriffen, wenn mau sieht, welche Frachten täg- 
lich zu- und abgefahren werden. Es giebt kaum 
ein Land der Erde, wohin nicht Velberter Er- 



| Zeugnisse versandt werden: Rufsland, Italien, 

| Spanien, Amerika und die Levante sind die 
I wichtigsten Absatzgebiete. Von den vielen Arten, 

I die zum Versand kommen, seien nur folgende 
I wenige genannt : Umgebogene und einlassende 

| deutsche Möbelschlösser, belgische und italienische 
aufspiekende Uhrkaslen- und Glassehranksehlösser, 
das Koffer- und VorhangschloCs, das schwere 
deutsche Thür-, das holländische Thor- und das 
Schweizer Kellerschlofs, Klavier-, Glocken-, Kasetten- 
sehlösser u. a. m. 

Nur wenige Arbeiter erhalten Tagelohn, die 
meisten haben Vereinbarungen in Aceord und 
fahren dabei gar nicht übel. Ueberhaupl dürfen 
die Lohn Verhältnisse bei der Schlofserzeugnug, 
worüber oben schon einige Andeutungen gegeben 
wurden, im Vergleich zu manchen anderen — 
wir erinnern hier z. B. nur an die Sammet- und 
Seidenindustrie des linken Niederrheins — sehr 
günstige genannt werden. Dazu tritt noch ein 
I anderer beachlens wert her IJmstaud. Obschon die 
j Herstellung der Schlösser in erster Linie maschinelle 
'■ Thäligkeil ist, ist es doch jedem Familienvater 

• ermöglicht, seiner Beschäftigung im eigenen Hause 
i naehgehen zu können. Haus- und Fabrikinduslrio 

lieben sich nicht auf, sondern können friedlich 
| nebeneinander bestehen. Welchen Vortheil das 
| aber für das Familienleben und besonders für 
solche Leute hat, die neben ihrem Hause noch 
; einen Garten oder ein Stück Feld zu bebauen 
| haben, braucht hier nicht des näheren ausgefühii 
| zu werden. Die wohlthätigen Folgen treten offen 

• zu Tage. Wer sich die reinlichen, wohnlich aus- 
I gestatteten Arbeiterhäuser dieser Gegend ansieht, 

1 erkennt aut' den ersten Blick, dafs Mühe und 

Fleifs des Arbeiters hier ihren Lohn finden. Es 
i macht sich hei der Bevölkerung ein gewaltiger 
Umschwung bemerkbar in Bezug auf Ansprüche an 
Luxus und Bequemlichkeit, an Kleidung, Wohnung 
! und Lebensgenüsse. 

Wäre dieses der Segen allein, den das Empor- 
, blühen einer Industrie mit sich bringt, er dürfte 
gewifs nicht gering angeschlagen werden. Doch 
die Cultur birgt ungezählte Früchte in ihrem 
Schofse. Mit der Sorge für das bessere Wohl- 
befinden gehl ein Streben nach besserer Erkennt- 
nifs Hand in Hand. Wo Handel lind Wandel 
| blühen, da können sich Kunst und Wissenschaft 
j entfalten, und jeder Fortschritt im Gewerbe bedeutet 
einen Sieg für Sitte und Verstand. Auch die 
I Schlosserwerkstätte, des sind wir gewifs, darf 
rnit Recht ein solcher Kampfplatz des Geistes 
1 genannt werden. 
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Mittheilungen aus (lein 

Bestimmung des Chroms in Ferrochrom und 
Chromstahl. 

Von J. Öpüller und A. Brenner. 

Die früher beschriebene Methode * ist nun- 
mehr folgendermaßen abgeändert worden. 

1. Ferrochrom. 0,85g der sehr fein ge- 
pulverten Probe worden in einer halbkugelförmigen 
Silberschale mit 2 g möglichst trockenen, ge- 
pulverten Aetznatrons mittels eines Silberspatols 
innigst gemischt und hierauf mit 4 g Natrium- 
superoxyd überschichtet. Die Schale sainmt Inhalt 
wird nun ziemlich stark erhitzt. Sobald die Probe 
zu schmelzen anfängt, wird der Brenner rasch zur 
Seite gestellt. Infolge der Reactionswärme be- 
ginnt nun fast der ganze Inhalt der Schale all- 
mählich zu schmelzen, wobei man mit Hülfe des 
Spatels die noch festen Theile des Natriumsuper- 
oxydes mit der schmelzenden Probo vorsichtig 
mischt, so dafs die ganze Masse in Flufa gcriith. 
Sobald die erste Reaction vorüber ist, wird die 
Probe wieder mit ziemlich starkem Brenner erhitzt. 
Nach 10 Min. Inngem Schmelzen werden unter 
Umrühren 5 g Natriumsuperoxyd vorsichtig ein- 
getragen, und nun steigert man die Temperatur, 
bis die Masse vollständig dünnflüssig wird. Nach 
Verlauf von 30 Min. werden neuerdings 5g Natrium* 
Superoxyd zugesetzt War die Probe hinreichend 
fein gepulvert, so ist nach weiteren 20 Min. die 
Oxydation vollständig erfolgt und die Substanz 
vollkommen aufgeschlossen. Es werden nun aber- 
mals 5 g Natriumsuperoxyd in die Schmelze ein- 
getragen, mittels des Silberspatels verrührt und 
hierauf sofort der Brenner abgedreht. 

Zum Auslaugen wird eine geräumige halb- 
kugelförmige Porzellanschale in einer der Gröfse 
der Silberschale entsprechenden Höhe mit kaltem 
Wasser gefüllt. Die auf 80 — 00° C. abgekühlte 
Silberschale wird mit Hülfe einer Pincette mit 
ihrer unteren Fläche zunächst vorsichtig mit der 
Oberfläche des Wassers in Berührung gebracht, 
wobei durch die rasche Abkühlung ein theilweiscs 
Ablösen der Schmelze von der Wand der Schale 
bewirkt wird. Sodann wird durch entsprechendes 
Neigen der Schale etwas Wasser zu dem Inhalte 
derselben zufliefsen gelassen. Es tritt sofort ein 
sehr lebhaftes Zersetzen des überschüssigen 
Natriumsuperoxydes und ein theilweiscs Auflösen 
der Masse ein. Nach einigen Secunden wird nun 
die Schale ganz in das Wasser gesenkt und die 
Porzellanschale mit einem Uhrglas«« vollständig 
bedeckt. Nach 1 — 2 Min. ist die Auslaugung, die 
früher mindestens 1 Stunde in Anspruch genommen 
hat, beendet. 

* Vgl. ..Stahl und Eisen* 1894. Nr. 3. S. 137. 



Eisenhiittenlaboratorium. 

Der Gang der weiteren Arbeit ist ganz dur- 
, selbe wie bei der früheren Methode. Die aus- 
gelaugte Schmelze ist im allgemeinen vor dein 
' Absitzen braun, nach dem Absitzen gelb gefärbt. 

Sollte dieselbe jedoch durch noch nicht zersetztes 
, mangansaures oder übermangansaures Natron grün 
«nler roth gefärbt sein, so rcducirt mail diese durch 
I Einträgen von etwas Natriumsuperoxyd. Nun wird 
: die Silberschale aus der Lösung herausgenommen, 
1 mit heifsem Wasser gründlich abgespült, sodann 
' in die heifs gemachte Lösung */* Stunde hindurch 
ein starker Strom von Kohlensäure eingeleitet. 
Nach dom Abkühlen wird in 1 Liter-Kolben ge- 
bracht, zur Marko aufgefüllt, durchgeschüttelt, 
filtrirt und in 250 ccm des Filtrates die Chrom- 
saure nach Schwarz* titrirt. 

Es kommt mitunter vor, dafs die Lösung der 
Schmelze nach dem Auslnugen noch durch Spuren 
von mangansaurem Natron, die sich auch durch 
wiederholtes Einträgen von Natriumsuperoxyd 
nicht zersetzen lassen, schwach grün gefärbt er- 
scheint, und die Flüssigkeit bleibt dann selbst 
nach dem Kochen und Einleiten von Kohlensäure 
noch immer grünlich gefärbt. In diesem Falle 
hilft man sich in der Weise, dafs man in die 
Lösung der Schmelze vor dem Einleiten der Kohlen- 
säure einige ccm einer starken Chamäleonlösung 
bringt, und nun reducirt man aufs neue durch 
entsprechende Mengen von Natriumsuperoxyd. 

I Man erhält jetzt bestimmt eine rein gelb gefärbte, 

! von mangansauren Salzen freie Lösung. 

2. Chromstahl. 2 g des zu untersuchenden 
Chromstahles werden in 20 ccm concentrirter Salz- 
säure in einer Porzellanschale unter Erwärmen 
gelöst, hierauf mit 10 ccm Schwefelsäure (1 Vol. 
HiSOi : 1 Vol. HjO) versetzt, die Lösung eingedampft 
und die überschüssige Schwefelsäure abgeraucht. 
Der Rückstand wird in eine halhkugelförmige 
Silberschale gebracht, mit etwa 2 g gepulvertem, 
möglichst trockenein Aetznatron vermischt und 
sodann mit etwa 5 g Natriumsuperoxyd über- 
schichtet. Es wird nun mit schwach aufgedrehtem 
Brenner erhitzt, bis die Umsetzung der Sulphate — 
i welcher Procefs ruhig verläuft - erfolgt ist und 
die Substanz theilweise zusammeiibackt. Nun 
wird mit ziemlich starkem Brenner erhitzt und 
1 noch etwa 5 g Nntriiimsuperoxyd eingetragen. 
Nach kurzer Zeit beginnt die Masse zu schmelzen, 
wobei man «las Natriumsuperoxyd mittels des 
Silberspatels in die Schmelze einmiseht, lim auf 
diese Weise das Schmelzen der Masse zu be- 
schleunigen. Nach etwa 20 Min. werden neuer- 
dings 5 g Natriumsuperoxyd zugesetzt und, wenn 
die Schmelze noch nicht genügend dünnflüssig ist. 

* Fresenius: Anleitung zur quant. «‘hem. 
Analyse. I. 381. 
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noch stärker erhitzt. Nach Verlauf von weiteren 
20 Min. ist die Oxydation beendigt. Nun werden 
behufs leichterer Auflösung der Schmelze noch 
etwa 5 g Natriumsuperoxyd zugesetzt und der 
Brenner rasch abgedreht. Auslaugung der Schmelze 
und Titration der Chrom säure sind wie beim 
Ferrochrom; doch wird bloß auf 500 ccm aufgeföllt 
und nicht der vierte Theil, sondern die Hälfte des 
Filtrates, also 250 ccm = 1 g Substanz zur Titration 
verwendet. 

Für die Titration von Chromstählen mit ge- 
ringem Chromgehalt« empfiehlt es sich r nicht 
die Sch warz'sche, sondern die Zulko wsky’scho 
Methode anzuwenden. Die Verfasser führen 
dieselbe wie folgt aus: 250 ccni des Filtrates, 
entsprechend 1 g Substanz, werden in ein hohes 
und enges Becherglas gebracht, mit 10 ccm 
einer 10 procentigen Jodkaliumlösung versetzt 
und hierauf bei thuulichst bedecktem Uhrglase 
vorsichtig mit Salzsäure von der Dichte 1,12 (so- 
genannte medicinischc Salzsäure, concentrirte Salz- 
säure ist stets chlorhaltig) bis zur sauren Keaetion 



versetzt. Gleichzeitig nimmt man 20 ccm einer 
Kaliumbicliroinatlosung, die 0,9883 g KjCnO; auf 
1 I enthält, verdünnt auf etwa 250 ccm, versetzt 
mit 10 ccm einer 10 pro«. Jodkaliumlösung und 
säuert mit Salzsäure an. Beide Proben werden 
15 Min. im Dunkeln stehen gelassen und hierauf 
mit einer Xatriumliyposulphitlosung, die beiläufig 
4,98 g NaaSjOj + öaq. in 1 1 enthält, unter ent- 
sprechendem Zusatz von Stärkekleister titrirt. 

Die Berechnung des Resultates ist äußerst 
einfach: hat man zur Titerstellung der Natrium- 
hyposulpliitlösung von obiger Kaliunibichromat- 
lösung 20 ccm = 0,007 g Chrom genommen und 
zu derselben a ccm Natrimnbyposulphitlösung ver- 
braucht, hat man ferner von dem zu untersuchenden 
Filtrate 250 ccm -lg Substanz verwendet und 
mit b ccm Natriumhyposulphitlösung titrirt, so fiudet 
man die Proconte Chrom durch die Gleichung: 

Proc. Chrom = 0,7 

a 

Das Verfahren ist auch für Chromnickclstnhlc 
anstandslos verwendbar. (Cheaiiker-Ztg. 1897. s. s.) 
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Patentanmeldungen, 

welche von dem angegebenen Tage an während zweier 
Monate zur Einsichtnahme für Jedermann Im Kaiserlichen 
Patentamt in Berlin ausliegen. 

11. Januar 1897. Kl. 40, R 10699. Elektro- 
lytisches Bad zur Zinkfällung aus alkalischer Lösung. 
W. Stepney Ruwson, London. 

Kl. 49, L 10675. Maschine zum Biegen von 
Wulzeisen beliebiger Profile unter einem bestimmten 
Winkel in hoher oder Mach kantiger Lage. I^ouis 
Leistner, Dresden. 

14. Januar 1897. Kl. 5, K. 10412. Nachlafs- 
Vorrichtung für Bohrgestänge. Anton Raky. Dürren- 
bach, Elsaß. 

Kl. 5, S 9455. Rflckzug-Federwerk für direct 
wirkende Stofsbohrmaschinen. Siemens tc Halske, 
Berlin SW. 

Kl. 31. W 12335. Zahnräderforminaschinc: Zu- 
satz zum Patent 89 684. Joseph Wicrich, Düsseldorf. 

18. Januar 1897. Kl. 10, C 6418. Liegender 
Koksoten mit horizontalen Waudkuiiälen. F. J. Gollin, 
Dortmund. 

Kl. 40, F 9308. Amalgamator. Ewald Fischer, 
Breslau, mul Charles (»regorv Penney, London. 

21. Januar 1897. Kl. 1. P 7731. Sclieidecetilri- 
fuge. Orrin Burton Peck. Chicago, V. St. A. 

Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

11. Januar 1897. Kl. 10, Nr 67 85*2. Mittels 
Pech zusammengehoUeuu Briketts aus Koksmaterial 
mit »Hier ohne Kohlenkleinzusatz filr rauchfreie Ver- 
brennung. Otto Streiher, Mannheim, und Friedrich 
Kiefer, Karlsruhe. 

Kl. 49, Nr. 67 851. Schiuicdeform für ländliche 
Feuer mit Schalthebel zum Drehen der Form im Herd. 
C. F. Schubert, Chemnitz. 



18. Januar 1897. Kl. 5, Nr. 67984. Bohrer mit 
vom Gestänge abschraubbarem Theil mit doppel- 
gängigem Gewinde. Heinrich Kneider, Günnigfeld. 

Kl. 19, Nr. 68171. Sebienenlasclieiipaar, mit seit- 
lich geschlitzten Löchern und genutheten Kopfansätzen, 
die dazwischen befindlichen Schienenenden haltend. 
J. M. Halfpenny, Swengel. 

Kl. 31, Nr. 68 052. Modellplattenrahmen für Eisen - 
gufs mit Ausschnitten oder Zapfen zur Sicherung der 
Modellplatte. Gehr. Schmitz, Solingen. 

Kl. 31, Nr. <»8056. Glüh- und Schmelzofen mit 
lulldicht durch nnschraubbaren Deckel oder Rohr- 
schieber abschliefsbarem Rost und durch Drosselklappe 
oder Drehrohrschieber verschließbarem Abzugsrohr. 
H. N. Gauthier, Pforzheim. 

Kl. 31, Nr. 68117. Vorwärmer für zu schmelzen- 
, des Metall aus zwei ineitiamlergefügtcn Tbeilen mit 
glatt fort laufender Innenwand. Rudolf Ruuinann, See- 
bach hei Zürich. 



Deutsche Reichspatente. 

Kl. 18, Nr. 90040, vom 24. März 1895. Louis 
Grambow in Berlin. Härten ron (ieschoesen. 

Um Geschossen aus Stahl oder härtbaren Stahl- 
miscliuiigcu an einzelnen Tbeilen , namentlich am 
ugivalen Theil eine l>esondcre Härte, im übrigen 
Theil, namentlich am Bodeutheil oder auch im Innern, 
eine besondere Zähigkeit zu ertheilen, werden die 
Geschosse in der Weise behandelt , dafs man die zu 
härtenden Theile bis zu der der verlangten Härte 
entsprechenden hellen Bothgluth, die anderen Theile 
dagegen mir bis auf einen derartigen Grad der Rotli- 
glutli erhitzt, dafs eine Härtung der betreffenden 
Theile beim Abschrecken ausgeschlossen ist, wonach 
das Geschoß im ganzen ahgeschreckt wird. 
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Dieser Behandlung kann ein Erhitzen des ganzen 
Geschosses auf einen Grad der Hothgluth , der eine 
Härtung noch nicht zuläfst, und dann ein Abschrecken 
des ganzen Geschosses vorangehen , um dasselbe in 
seiner ganzen Masse zähe zu machen. 

Endlich kann beiden Behandlungen noch ein 
Härten des Geschosses in seiner ganzen Masse voran- 
gehen, wobei dasselbe bis zum Schwinden des kryslal- 
linischen Gefüges erhitzt und dann im ganzen ab- 
geschreckt wird. 

Bei der Theilhärtung können dem Geschof* die 
verschiedenen Temperaturen in einem Ofen gegeben 
werden , woliei die weniger zu erhitzenden Stellen 
mit Sand oder dergl. bedeckt werden , oder zur Er- 
hitzung der einzelnen Stellen werden erhitzte Gasströme 
benutzt , die durch Scheidewände eines das Geschofs 
umhüllenden Gehäuses voneinander getrennt sind. 



Kl. 40» Nr. 80062, vom li. December 1895. 
Sociele civile d’Mudes du Syndicnt de l'acier 
G^rard in Paris. Verfahren zur Darstellung ton 

.Man läfst das flüssige 
Metall aus einem Be- 
hälter o in dünner 
Schicht zwischen 2 Elek- 
troden h c durch einen 
elektrischen Strom von 
grof.se r Intensität aber 
schwacher Spannung 
durchfallen. Durch die 
hierbei statt findende 
hohe Erhitzung sollen 
die Massel hei leben sich 
voneinander trennen 
und dadurch ein um 
so feineres Pulver ent- 
stehen , je mehr die 
Temperatur der Ver- 
flüeliligungstemperatur 
sich nähert. Der frei- 
fallende Pulverregen kann hei der Gewinnung 
von Stahl aus Roheisen einem bei i ein- und bei o 
austretenden Luftstrom aufgesetzt werden. 



Kl. 49, Nr. 89259, vom 23. April 1895. Theodor 
Herbst in Berlin. Maschine zur Herstellung von 
Ketten aus Draht . 




pulrerförm igem Metall. 




Cc ^E g) SB) 



Die Skizze zeigt die verschiedenen Stadien der 
Verarbeitung des Drahtes bis zur fertigen Kette. Im 
übrigen wird auf die Patentschrift verwiesen. 



Kl. 40, Nr. 89818, vom 5. Januar 1895. J. J. Uood 
in London. Extraction von Edelmetallen. 

Das Erz wird mit einer Lösung behandelt, welche 
neben einem Gyankali ein Salz oder eine Verbindung 
eines minder edlen Metalls (lösliches Quecksilber* 





! oder Bleisalz) enthält, welches letztere Metall durch 
das edle Metall aus seiner Verlandung ausgefällt 
wird, während das edle Metall in Lösung geht. 

Kl. 49, Nr. H9098, vom 5. OcL 1895. H. d'Hone 
in D u i s b u r g. Gesenk zum Schweißen und Kaii- 
briren ron Kettengliedern. 

Der l’ntertheil a des Gesenkes besteht aus einem 
ovalen, der lichten Weite des Kettengliedes ent- 
sprechenden lXvrn b. zwei festen, einen Spalt für das 




schon fertige Kettenglied c zwischen sich freilassenden 
Backen d und drei umklappharcn Backen e, über 
welchen rntertheil — nach Einlegung der Kette — 
sich der Obertheil f senkt, so dafs dessen festen 
Wände den Fnterlheil a umgreifen und das Ketten- 
j gliert g formen und kalihrireu. 

Kl. 49, Nr. Mi 502 , vom 21. Januar 1896. 
L, Maunstaedt <fc Co. in Kalk bei Köln. Her- 
stellung gewundener V'oll- oder Hohlkörper mit gleich- 
bleibendem oder wechselndem Querschnitt. 

Profilirte schmiedbare Metallstäbe, von zu diesem 
Zweck besonders gewähltem Querschnitt, werden 
schraubenförmig gewunden. Dies kann mit nur 




einem Metallstal) oder mit mehreren Melallstäben 
verschiedener Form und Art (Eisen, Kupfer, Bronze 
u. m. w.), die bündelweise zusaiiimengelcgt sind, vor* 
genommen werden. Die vier Figuren zeigen derartige 
Motallslühe in der Roliform, im Querschnitt mul in 
gewundener Form. 

I 
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Kl. 20, Nr. 80121 und 80122, vom 9. Juli 1895. 
Duisburger Maschinen bau-Act.-G es., vormals 
Bechern *fc Keelmun in Duisburg. Mitnehmer- 
glied für Ketten förderung. 




Der Mitnehmer « ist gelenkig mit dem Kettenglied b 
verbunden und wird durch eine Feder c in aufrechter j 
Stellung erhalten , so dafs er bei einem von links ' 
kommenden Zuge nachgeben kann. 

Behufs Unterstützung der Kette b sind die Mit- 
nehinergl ieder mit Rollen c versehen, die auf Z-Eisen d 
laufen und zwischen diesen die Kette b tragen. Diese 
Führung d ist auch bei Ketten mit festen Mit- 
nehmern anwendbar* 

Kl. 40, Nr. 89847, vom 17. Deceralier 1895. 

C. Fr. Claus in London, 0. Göpner und C. Wich- 
mann in Hamburg, boxten von Erzen. 

Die Rüstung wird in Schachtöfen in der Weise i 
vorgenommen, dafs das Roherz oben, bei a, auf- 
gegeben und das gerüstete Erz unten, hei </, abgezogen I 
wird, während in die Be- 
schickuiigssaule in verschie- 
denen Höhen heifse Luft im 
Ue her schufs und Dampf ein- 
geblasen werden und die ge- 
bildete schweflige Säure die 
Beschickung von oben nach . 
unten durchdringt und unten, 
bei f, entweicht Statt eines i 
Schachtofens können auch 1 
mehrere nebeneinander ; 
liegende Kümmern benutzt 
Werden, deren Beschickung , 
— jede für sich — auf einmal 
abgerüstet wird , wobei die Rüstgase die einzelnen 
nacheinander gefüllten und entleerten Kammern in 
der Weise durchströmen, dafs die mit frischem Erz 
beschickte Kammer ihre Gase in der Richtung nach 1 
der Kammer, welche zuerst mit Erz beschickt wurde, | 
abgieht. 

Kl. 20. Nr. 89 170, vom 2. Mai 1899. Emil 
Grund in Köln -Nippes. Puffer- Kegelfeder. 

Die Feder wird aus einem Band o des gezeichneten 
Ouerschnitts gerollt, so dafs heim achsialen Ztisammrn- 
d rücken der Feder eine radiale Erweiterung ihrer 
Windungen staütinden mufs, welche das Zurück - 
federn bremst. 



Kl. 49, Nr. 89508, vom 15. April 189t;. Ch. B. 
Albree in Allegheny City (Pa., V. Sl. A.). Maschine 
zum Pressen, Sieten und dergl. 

Der Kolben a des 
Motors b ist durch 
einen Lenker d mit 
einem Festpunkt e 
des Gestells verbun- 
den und mit einer 
Rolle c versehen, die 
auf einem Arm f 
läuft, der l«*i i an 
das Gestell angelenkt 
ist und mit seinem 
freien Ende auf dem 
Xietslempel ruht. 
Wird demnach der 
Kolben a vorbewegt, 
so drückt die Rolle c 
den Arm f und damit 
auch den Nietstem- 
pcl nach unten. Beim 
Rückgang des Kol- 
bens a nimmt der in sich federnde Lenker h den 
Arm f wieder mit nach oben. 



Kl. 49, Nr. 89099, 

vom 14. Februar 
1896. Zusatz zu Nr. 
8702t* (vergl. , Stahl 
und Eisen“ 1896, 
Seito685). Deutsch- 
OesterreieLiische 
M a n n es m a n’n röh - 
r e n - W e r k e in 
Düsseldorf. Her- 
stellung r. Doppelbör- 
deln an Bohrenden. 

Die Matrize a hat 
eine Eindrehung b , 
in welcher das Rohrende l*eim Bördeln festgehalten 
wird, so dafs ein gleichmnfsiges Umlegen des 
Bordes erfolgt. 



Kl. 5, Nr. 88 513, vom 31. März 1895. Siemens 
tV Halske in Berlin. Gesteins- Drehbohr Maschine 
mit hydraulischer Längsbewgung des Bohrers. 

Mit dem von dem Zahnrad a gedrehten Zahnrad b 
sind sowohl das Rohr c als auch das Rohr d starr 
verbunden, welches letztere durch Keil und Xuth das 
Rohrrohr e mit nimmt. Letzteres ist gegen das Rohr c 
durch zwei Manschetten f g abgedichtot, so dafs, wenn 
Druckwasser vor oder hinter den Kolben g tritt, ein 
Vor- oder Zurückscbieben des Bohrrobres e statt* 
findet. Beim Verschieben von e strömt ein Theil des 
Druckwassers durch die OefTnuug i in die Bohrkrone 
und wirkt hier spülend und kühlend. Der Druck- 
wasserein tritt richtet sich nach der Stellung des Drei- 
wegehahnes o. 
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 

Erzeugung der deutschen Hochofenwerke. 





Gruppen - Bezirk. 


Monat December 1896. 

Werke. Erzeugung. 

Tumwii. 


Puddel- 

ltolkt'iHcn 

und 

elsen. 




Nordwestliche Gruppe. 

(Westfalen, Rheinl., ohne Saarbezirk.) 

Ostdeutsche Gruppe 

(Schlesien.) 

Mitteldeutsche Gruppe ....... 

(Sachsen, Thüringen.) 

Norddeutsche Gruppe 

(Prov. Sachsen, Brandenh., Hannover.) 

Süddeutsche Gruppe 

(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau, Elsafs.) 

Südwestdeutsche Gruppe 

(Saarbezirk, Lothringen.) 

Puddel-Roheisen Summa . 
(im Novemlier 1896 


44 

10 

1 

5 

7 


79 946 
30 088 

450 
14 914 

44904 


65 

64 


148800 
133 947) 


Besseiner* 

Roheisen. 




Nordwestliche Gruppe . 

Ostdeutsche Gruppe 

Mitteldeutsche Gruppe ....... 

Norddeutsche Gruppe 

Süddeutsche Gruppe 

Bessemer-Roheisen Summa . 

(iin November 1896 


6 

1 

1 


35938 
1 054 

4170 
1 480 


9 44 614 

11 46 104) 


T'lioina«- 

Rohcisen. 




Nordwestliche Gruppe 

Ostdeutsche Gruppe 

Norddeutsche Gruppe 

Süddeutsche Gruppe 

Süd westdeutsche Gruppe 

Thomas-Roheisen Summa . 
(im November 1896 


18 

3 

1 

6 

8 


134 559 
15 980 
14614 
35 134 
85 110 


36 

35 


283 395 
287 Mfi) 


GlclMereb 

Roheisen 

und 

Gul’ü-waiiren 
I. Schmelzung. 




Nordwestliche Gruppe 

Ostdeutsche Gruppe . 

Mitteldeutsche Gruppe 

Norddeutsche Gruppe 

Süddeutsche Gruppe 

Süd westdeutsche Gruppe 

Giefserei -Roheisen Summa . 

(im November 1896 


14 

5 

4 

(i 

4 


39 043 
4549 

5 050 
41 400 
8 360 


31 

49 


78 382 
76 994) 


Zusammenstellung. 
Puddel-Roheisen und Spiegeleisen . . 

Bessemer-Rohcisen 

Thomas-Roheisen 

(iiefserei- Roheisen 

Erzeugung im December 1896 

, im 1896 

. vom 1. Januar bis 31. December 1896 


148 300 
44 614 
483 395 
78 384 


554 719 
544 667 
6 360 984 



Ul..: 
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Schwedens Montanindustrie 1895. 



Die Förderung und Erzeugung der schwedischen 
Berg- und Hüttenwerke beziffert sich in 1897 wie folgt: 



Bergeisenerze ...... 


1 1MH «71 t (1 946 543 t) 


See- und Moorerze .... 


4 691 t 


(689 t) 


Goldhaltige Erze 


459 t 


( - t) 


Blei- und silberhaltige Erze 


12 045 t 


(14 845 t) 


Kupfererze 


26 009 t 


(45 710 t) 


Zinkerze 


31 349 t 


(47 0*9 1) 


Manganerze 


3 117 t 


(3 359 1) 


Antiinonerze 


1,6 t 


(O.03 1) 


Schwefelkiese 


441 t 


(656 t) 


Steinkohlen 


443 664 t 


(195 950 t) 


Feuerfeste Thon© 


120 385 t 


(1*9 617 1) 


Roheisen 


402 930 t 


(464 809 1) 



llalbfabricale: 



Nicht ausgeschmiedete 
Luppen , Schmelzstücke 



und Rohschienen . . . 


18S 746 t 


(*04 517 


1) 


Flußmetallblöcke .... 


197 177 t 


(167 835 


l) 


Hlasenstahl (Brennstahl) . 


053 t 


(905 


t) 


Aus vorstehenden Halbfabri- 








caten an Fertigfabricateii: 








Eisen und Stahl in Stangen 


168270 t 


( 1 16 786 


l) 


Nicht specificirtes Form- 




eisen und Stahl .... 


14 171 1 


(8 3*4 


l) 


Eisen und Stahl in Band-, 








R ul heil- u. s. w. Form . 


7S 168 1 


(78 094 


1) 


Walzdraht in Ringen . . 


20 038 t 


(45 764 


0 


Grobbleche 


12 028 t 


(10 850 


1) 


Eisenbahnschienen . . . 


2 884 t. 


(3 664 


t) 


Kleineisenzeug 


387 t 


(384 


t) 


Eisenbahnradreifen . . . 


900 t. 


(1 391 


t) 


Achsen 


1 897 t 


(1 975 


1) 


Anker und Grobechmiede- 






stücke 


695 t 


(1 009 


t) 


Gold 


85.3 Lg 


(93,6 k>r) 


Silber 


1 188 „ 


(2 869,5 . 


) 

) 


Blei 


1 *56 079 , 


(330 363 . 


Kupfer 


216 305 . 


(349 899 . 


) 


Kupfervitriol 


1 195 108 „ 


(742 501 . 


) 


Eisenvitriol 


94 145 . 


(361 918 . 


) 


Rothfarbe 


1 490 970 ,(1 563 731 , 


) 


Alaun 


286 284 , 


(461 009 , 


) 


Graphit 


6 912 , 


(106 630 , 


) 



Gegen das Vorjahr haben sich die in Förderung 
stehenden Eisenerzgruben Schwedens um eine ver- 
mehrt, sic zählen im Berichtsjahre 3-27 und sind, wie 
bisher, in 1 1 Regierungsbezirke vertheilt; ihre Förderung 
belief sich, wie in vorstehender Zusammenstellung 
aufgeföhrt, auf IDO! 971 t. gegen 1926523 t in 1894, 
blieb mithin um 24552 1 — 1,3 9$ zurück, obschon 
die Zahl der bei ihnen beschäftigten Arbeiter eine 
müßige Vergrößerung — von 7502 auf 7044 — zeigt. 
Die Erzhaltigkeil des geförderten Gesteins ist in vier 
verschiedenen Regierungsbezirken — Stockholm, West- 
manlund, Grflchnrg und Kopparlatrg — eine gegen 
das Vorjahr um Weniges größere geworden, nur im 
Bezirke Jönköping sind, wie auch im Vorjahre, aus- 
schließlich Erze als gefördert angegeben, in allen 
übrigen aber hat sich nach den statistischen Zahlen- 
angaben die Erzhaltigkeit des geförderten Gesteins 
mehr oder weniger verringert; für das ganze Land ge- 
rechnet ist sie von 64,1 auf 59,1 % zurückgegaugeti. 
Im ganzen wurden im Berichtsjahre 3 1955-45, im Jahre 
vorher nur 2973024 t Gestein gebrochen und ge- 
fördert, aber im Bezirk Norbotten Heien aus 10207831 
Gestein nur mehr G27579 t haltige Erze ■= 01,5 %, 
während in 1894 aus 790050 t Gestein 055401 t Erze 
= 83,0 % durch Scheidung gezogen werden konnten. 



Die meisten Erze lieferten die Bezirke Koppar- 
borg — 012509 t — und Norbotten — 027579 t — 
33 bezw. 32,2 % der Gesa mint Förderung Schwedens. 
Gegen die vorjährige Förderung erscheint im Berichts- 
jahre nur in drei Bezirken, Stockholm, Öslergötland 
und Koppar berg, ein Förderungsmehr mit 755, 78 und 
04058 t, in den übrigen 8 in Frage kommenden da- 
gegen ist die Förderung an rein geschiedenen Erzen 
zurückgegangen ; nicht am wenigsten in den Revieren, 
welche qualitativ reine d. h. phosphorärmere Vor- 
kommen bearbeiten: der Bezirk Westmailland blieb 
mit 23 027, Örebro mit 13693, Upsala mit 7256, Gefle- 
borg mit 7392 und Södermanland mit 4997 t gegen 
1 das Vorjahr zurück. Der Aufgang und Niedergang 
der Förderungen in den Bezirken Kopparberg und 
Norbotten einerseits und in den übrigen 9 Bergbau - 
bezirken Schwedens andererseits vom Jahre 1891 an 
veranschaulicht in deutlichster Weise das Ueberhand- 
nehmen der entphosphorenden Betriebe und das relative 
Stagniren des eigentlichen Bessemerverfahrens, wenn 
nicht gar seinen Rückgang: Gellivara (Norbotten) 

und Grängesberg (Grangärde-KopparlHrrg) mit ihren 
hochphosphorhaltigen Erzen steigern ihre Förderung, 
Norberg (Westmanland), Nora (Örebro), Dannenioru 
(Upsala) mit renommirten Bessemererzen blieben darin 
stehen bezw. gehen zurück. Das basische Enl- 
phosphorungsverfahren gewinnt Jahr um Jahr an Aus- 
1 dehnung, und 20,5 % aller im Converter und Martin- 
ofen im Berichtsjahr erzeugten Blöcke waren im 
• basischen Verfahren entpliosphort worden. 

Die eingangs dieses angegebene Fördermenge an 
Bergerzen zerlegt sich nach Sorten in 1 651 378 1 Magnet- 
, eisensteine (Schwarzerze) und 250598 t Eisenglanze 
! (Blutsteine), 86,8 bezw. 13.2 9$ der GesammtfÖrderung ; 

| Glanze wurden im Berichtsjahre in größeren Mengen ge- 
fördert in den Bezirken Örebro 116069, Westmanland 
75115, Kopparberg 54009 und Wermland 4600 t. 

Wie in früheren Jahren wurden auch in 1895 
iin Wege magnetischer Separation aus alten Halden 
«lern Magnete folgende Erze zurückgewonnen ; es 
standen 10 magnetische Separatoren in 5 Bezirken 
in Verwendung, welche zusammen 15 040 t schmelz- 
würdige Erze lieferten. Vorhanden sind überhaupt 
! 12 Separatoren in 7 Bezirken, von denen im Berichts- 
jahre je einer in 2 Bezirken außer Betrieb blieb. 

‘ Die Gewinnung von See- und Moorerzen stieg 
von 689 t im Vorjahre auf 2091 t. 

Schweden zählte in 1895 192 betriebsfähige Oefen, 
von denen bei 125 verschiedenen Werken 146 zu- 
i saminen 36 773 Tage im Feuer standen und bei denen 
■ 402930 t Roheisen, davon 6235 t als Gufswaaren 
, erster Schmelzung, Helen ; iin Vorjahre waren an- 
statt der soeben gegebnen Zahlen die in gleicher 
Reihenfolge hier folgenden Zahlen statistisch fest- 
gestellt : 195, 126, 145.37 235. 462809 und 6537. Es 
hat im Berichtsjahre mithin nur eine kleine, nur 
121 t =r 0.03 % betragende Vergrößerung der Roh- 
eisenerzeugung in Schweden .stattgehabt, dagegen ist 
die durchschnittliche Leistung eines Ofens im Tage 
um 0,15, von 12,43 in 1894 auf 12,58 t in 1895 ge- 
stiegen, während die durchschnittliche Länge der 
einzelnen Hüttenreise von 257 auf 255 und die ebenso 
durchschnittliche Erzeugung eines Ofens von 3I‘.»2 
auf 3171 1 zurückging. 27,63 % der Gesanunl- Roheisen- 
erzeugung Schwedens im Berichtsjahre entfallen auf 
den Bezirk Kopparberg, 25,14% auf Örebro, 14,51 % 
auf Geflehorg und 10% auf Wermland; von den 
übrigen beim Hochofen bet rieb in Frage kommenden 
12 Bezirken hatten 2 — West erholten und Norbotten 
keinen Ofen iin Feuer. 
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Nach Sorten vertheilt sich die Roheisenerzeugung in Schweden 



in Schmied- bezw. Puddelroheisen . . 
. Hessemcr- und Martinroheisen . . 

, Spiegeleisen 

, Giefsereieisen zum Tempern . . . 
, , zu anderen Zwecken 

Zusammen . 
in Gufswaaren I. Schmelzung . . . . 

Insgesainmt . 



1 «« 

340 666 t (52,70 %) 
198 4-75 t (43.46 . ) 
1338 t (0,29 ,) 
8 50t) t (1,86 „ ) 
7 716 t (1,69 ,) 
•156 695 t (1U0J,) 
6 2351 j - ) 



1CM 

257 275 t (56,39 %) 
183 395 t (40,19 . ) 
1 (Uli t (0,23 . ) 
5 935 1 (1,30 . ) 
8 621 1 (1,89 , ) 



456 272 1 (KM).) 

6 537 t ( — j 



462930 t ( 



) 462 809 t ( - ) 



In zwei Bezirken verwendete man hei Erzeugung 
von Spiegeleisen (Schifshytta) bezw. Giefserciroheiscn 
und Gufswaaren einen Zusatz von Koks. Bessemer- 
und Martinroheisen erblies man in 9 Bezirken — 
Kopparherg 59816, Gefleborg 14067, Örehro 42109 
und Wermland 23 555 t — Temperroheisen in 
fünf — örcd>ro 6538 t — Spiegeleisen nur im Be- 
zirk Kopparherg. Bei der Roheisenerzeugung führten 
Kopparherg mit 127 924 t aus 33, Orebro mit 116357 t 
aus 42 und Gefleborg mit 67 152 t aus 17 Hochöfen. 

Schmiedbares Eisen und Stahl stellten 145 (152) 
Werke in 19 verschiedenen Bezirken her, — Urebro 
24 (26), Kopparherg 19 (20), Westmanland 16, Gefle- 
Itorg 15 u. s. w. — in welchen 306 (337) Lancashire-, 
35 (39) Franche comhi-, 23 (24) Walion- und 16 (14) 
Schrott-, im ganzen 380 Schmelzherde vorhanden 
waren. Puddelöfen finden sich nur in Westmanland 

— 3 — und in Ustergötland — l — , Bessemerbirnen 
30 (31) arbeiten in 5, Martinöfen 33 (32) in 10 und 
Tiegelstahlöfen 5 (5) in 3 Bezirkeu. 

In Lancashireherden wurden erzeugt an Halb- 
fahricaten 172883 t Schmelzstücke und Rohschienen, 
in anderen Herden 14051 t, in Puddelöfen 1792 t. 
Die Birnen lieferten 17 824 t Thomas- und 79 470 t 
Bessemerblöcke, die Martinöfen 19 934 t basische und 
76541 Bessemerblöcke. Die Flufsinetallerzeugung — 
197 177 l Blöcke und GufsstOcke — hat die Erzeugung 
von Selimelzstückeii und Rohseidenen in Frischherden 
und Puddelöfen — 187 726 t — im Berichtsjahre be- 
reits überholt, im Vorjahre standen noch 167 825 t 
gegen 204517 t, in 1892 aber 159 595 t gegen 235 426 t. 

Procenlual stehen sich Schweifseisen- und Fluls- 
metall-Ferligfabricate im Berichtsjahre mit 49,86 und 
50,14 % gegenüi*er, in 1894 war das Zahlenverhfdt- 
nifs noch 55 zu 45 % ; die Erzeugung von Fertig- 
fahrieaten in beiden belief sich auf 312026 (286 302 t) 
und zerlegt sich in die eingangs dieses aufgeführten 
Sortenmengen: Die Erzeugung im Berichtsjahre 

hat sich gegen das Vorjahr um 26 624 t vcrgiöfsert. 
in der Hauptsache heim Stangeneisen und Stangenslahl 

— 168 270 t gegen vorjährige 146 786 t — um 14,6 % 
ausgeschweifstes Materialeisen für den Export — 
Bhwjms, Billets u. s. w. 9488 (8083 t), wurden in 6 
Regier ungshezirken gefertigt, davon rund */• in Werm- 
iand — 2272 t — und Gefleborg 4165 t, Stangen- 
Eisen und -Stahl in 18 — Westmanland lieferte 35692, 
Kopparherg 30610, Gefleborg 21354, Ostergötland 19938, 
urebro 18538, Wermland 17 356, Upsala (Dannemora) 
12916 t u. s. w. Formeisen und Formstahl wurden 
vorzugsweise in Kopparherg, Gefleborg und urebro 

— 3754, 6982 bezw. 1213 t — erzeugt, hei der Baud-, 
Nagel- und Feineisenproduction führt der Bezirk wrebro 

— 23880 t — , Kopparherg. Wermland, Westmanland 
und Gefleborg lieferten 14642, 12 701, 10 086 und 
9611 l. Walzdraht iu Ringen fertigte zumeist Kuppar- 



berg — 10976 t, — ebenso Grobbleche — 7430 t — 
und Achsen — 819 t. Schienen und Eisenhahn-Klein- 
eisenzeug liefert nur Kopparherg (Doinnarfvet). Die 
Menge des ausgeschmiedeten Stangen-Eisens und -Stahls 
belief sich im Berichtsjahre auf 37 381, die des aus- 
gewalzten auf 117 329 t = 24,2 und 75,8%; im Jahre 
1892 standen sich 34,1 und 65,9 als Verhältnifszahleii 
beider Sorten gegenüber. Wie die Herdfrischerei, so 
gehtauch die Hammerschmiederei immer mehr zurück. 

Eigentliche Manufacturwaaren, wie Feinbleche, 
Nägel, Gerälhachaften (Blankschmiedewaaren) aus vor- 
her ausgesehwejfstern Eisen und Stahl, sowie Eisen- 
guls zweiter Schmelzung führt die Montanstatistik nicht 
mehr besonders auf. 

Die Steinkohlenförderuug Schwedens ist auf 
Schonen beschränkt; daselbst wurden 223652 t ge- 
fördert. Mit den Kohlen gelangt ein guter feuerfester 
. Thon und ein recht guter feuerfester Schiefer zur 
Förderung, im Berichtsjahre zum Belaufe von 120385 t. 

Vorhanden waren 1191 Wasserräder und Tur- 
binen, aber nur 315 Dampfmotoren. 

Die Kopfzahl der beschäftigten Arbeiter belief 
sich im Berichtsjahre auf 26284 (25452), von denen 
11 026 — 41,9 % - auf die Bergwerke und von diesen 
wieder 66,33 % auf die Eisenerzgruben entfallen, von 
welchen 51,9 % (5726) unter Tage und (5300) = 

1 48,1 % über Tage arbeiteten. 

Das Jahr 1896 wird voraussichtlich der Statistik 
wesentliche Productionssteigerungen zu verzeichnen 
geben. Insbesondere entstand plötzlich, wie dem 
Referenten aus Schweden geschrieben wurde, eine 
lebhafte Nachfrage vom Auslande nach schwedischem 
' Martinstahl zur Fahrradfabrication, die zur Bau- 
aufnahme einer Menge neuer Martinöfen veranlagte, 
durch welche eine Verdoppelung der 1895er Production 
schon in 1897 vorausgesehen wird. Die meisten der 
neuen Oefen sind sauer zugestellt. Drei gröfsere weitere 
Martinwerke sind für 1897 an der Üstseeküste geplant 
und werden auf Holzkoblenroheisen aus Gellivara- und 
Grängeshergerzen hasirt, an gleicher Stelle erzeugt. Im 
Bezirke Köping wurde in 1896 der Bau eines für 
schwedische Verhältnisse aufsergewöhnlich grofsen 
Hochofens aufgenoinnien und nahezu fertiggestellt, 
der eine Jahresproduction in Höhe von 100000 t liefern 
soll, der das Vorbild lür die an der Ostseeküste zu 
hauenden zu werden scheint. Mau beabsichtigt, 
einem Ofen daselbst einen Gestelldurchmesser von 
1,8 iu, einen Kohlensack von 2,87 m, eine Höhe von 
18 m, eine Gicht, enger als das Gestell und einen 
fast cylindrischen Schacht zu gehen, auf magnetischem 
Wege angereicherte Erze mit I in in Korugröfse und 
mit aus Sägewerksabfällen erbrannten Kohlen zu Ver- 
blasen, und hofft damit eine Production von wahr- 
haft amerikanischer Gröfse zu erreichen. 

l)r. Leo. 
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Institution of mechanical Engineers. 

(Fortsetzung von Seite 34.) 

IMe maschinellen Einrichtungen der neueren Stahl- 
werke In England nnd Schottland. 

Dampfscheeren für Bleche. Abbildung 9 
zeigt eiue vor kurzem von Lamberton A* (jo. 
für Golville A Co. zu Motherwell gebaute Blech- 1 
scheere. Sie soll Platten von 51 mm Dicke bei einer 
Schnittbreite von 940 mm schneiden. Der Ständer 
ist aus mehreren Stöcken zusammengesetzt, welche | 



durch zwei Sluhlbolzen von 320 nun Durchmesser, 
die von oben bis unten den Ständer durchdringen, fest 
mit einander verbunden werden. Während des Ab- 
sehecrcns nehmen diese Boizen die ganze Kraft auf. 
Die Betriehsmaschine» sind gekuppelt und umkehr- 
bar. Hydraulische Tauchkolben sind vorgesehen, um 
die Platte während des Ahscheerens fest auf die Unter- 
lage zu pressen. 

Hydraulische Hlechscheeren. Ob die 
Danipfscheeren die geeignetsten für die schwersten 
Arbeiten sind, darüber sind die Ansichten getlieilt 
und statt diesen sind hydraulische Sckeeren vorge- 




Abbild. io. 



Scilenan*ie!it. 
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schlagen worden. Eine solche wurde von der Firma 
Beardmore hergestellt. In Abbild. 10 ist ein Ent- 
wurf der Firma hum her ton dargestellt, nach 
welchem der Ständer fast genau dem der eben be- 
schriebenen Dampfseheere entspricht. Der Messer- 
halter erhält seine Bewegung durch ein Paar sehr 
kräftiger Hebelarme, welche mit der Hauptwelle M 
verbunden sind, auf letztere sind 4 Hebel L auf- 
gekeilt, welche gelenkartig von den Tauchkolben von 
2 hydraulischen Cylindern erfafst werden. Der Druck 
in einem oben auf dem Gestell befestigten hydrau- 
lischen Cvlinder II gleicht das Gewicht des Messer- 
halters A aus und bewirkt den Rücklauf der Tauch- 
kolben in ihre Cyliuder (', sobald das Auslaßventil 
derselben geöffnet wird. Der Parallelismus des Messers 
(mit sich seihst) wird während der ganzen Schnitt- 
linge erhalten, die nach modernen Anforderungen 
36(50 bis 4580 mm erreicht. 

Die Firma Beardmore hat über eine kürzlich 
von ihr gebaute Scheere folgende Mittheilungen ge- 
macht : Sie ist sehr massiv gebaut und soll 

63 mm dicke Flufseisenplatten durchschneiden. Jeder 
Ständer besteht aus 2 Stahlplatten von 4270 mm 
hänge, 2990 mm Breite und 152 mm Dicke, die unter 
sich durch ein gufsstälilernes Zwischenstück gesteift 
sind, so daß die Entfernung der Ständer von Milte 
zu Mitte 4120 mm beträgt. Bei dieser Anordnung 
können 63 mm dicke Platten von 1832 mm Breite und 
von beliebiger Länge von einem Ende bis zum andern 
mit Leichtigkeit geschnitten werden. Die Triebkraft 
wird von zwei aufrecht stehenden gufsstählernen 
hydraulischen Cyliuderu geliefert, die 570 nun Durch- 
messer bei 1374 mm Hub haben und fest au die 
Seiten wände der Ständer angefügl und angeschraubt 
sind. Der hydraulische Druck wird von jedem Kolben 
zu dem Messer oder Messerhalter durch einen Hebel 
mit einem Uebersetzungsverhältniß von 3 : 1 über- 
tragen. Beide Hebel sind auf eine gemeinsame Achse 
von 458 mm Durchmesser und 5497 mm Länge auf- 
gekeilt, welche quer durch die Maschine hindurch- 
geht und von gufsstählernen mit Bronze gefütterten 
Lagern getragen wird, die durch die Ständer gehen 
und an dieselben angeschraubt sind. Der Torsions- 
widerstand der Achse hindert das Messer, sich nach 
aufwärts zu biegen. Der Plunger beider Cyliuder 
bat die Gestalt von einem Taucherkolben, au welchen 
eine Zugstange von weichein Stahl angeschlossen ist. 
Das Wasser wirkt unter einem Druck von 46,6 Atm. 
auf die untere Plungerlläcbe von 2128.5 qcm, and 
unter einem gleichzeitigen constantcn, nach abwärts 
gerichteten Druck von 46,6 Atm. auf eine ringförmige 
Fläche der oberen Seite des Plungers von 303 qcm. 
Dadurch kauu das Messer sich heben, wenn der Druck 
unter dom Plunger abgelassen wird. Der effective 
Druck gegen die untere Plungerfläche beträgt 88500 kg, 
und deshalb der gcsammte, dem Messer zu jeder Zeit 
übermittelte Druck Aber 530 t; da nun die Messer- 
kante eine Neigung von 1:9 bat, so wird die Inten- 
sität des Druckes f. d. Flächeneinheit aut den Quer- 



; schnitt einer 2 zölligen Platte während des Ab- 
scheerens annähernd 30 t betragen, so dafs ein weiter 
Spielraum für die Reibungsverluste in den arbeitenden 
I Theilen verbleibt. Während des Schneidens wird die 
I Platte fest gegen ihre Auflage durch 3 kleine an die 
Vorderführung der Maschine geschraubte hydraulische 
Cyliuder gepreßt, von denen jeder 10 t ubgicbt. 

Cylinder für hydraulische Schmiede- 
pr essen. So wie die Hämmer seit Einführung der 
Blockwalzwerke aufser Gebrauch gekommen sind, so 
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müssen sie auch mehr und mehr den ächniiedepresseu 
für alle Art anderer Arbeiten weichen. Abbild. 11 
' zeigt einen Cylinder, den die Firma Beardmore für 
! eine solche Presse gegossen hat; er ist aus Nickelstab I 
: und wahrscheinlich das schwerste Stück, das aus 
; diesem Materiale bis jetzt gegossen wurde. Das Ge- 
1 wicht des Gußstücks (mit verlorenem Kopf) beträgt 
64 t und das Fertiggewicht wird noch 42 t betragen. 
Eine Probe mit diesem Gufsstücke ist bisher noch 
nicht gemacht worden, aber aus einem Theil der 
Charge wurde ein Block von 838 X 457 mm gegossen 
und dann zu einem Stab von 127 X 178 nun geblockt, 
der folgende Prüfungsresultute lieferte : Absolute 

Festigkeit: 63 kg qmm, Dehnung bei 203 mm Länge 
— 20 % , Elasticitütsgrcuze : 55,8 % der Festigkeit, 
Contraclioii : 43,4% und Lloyds Biegungsprobe wurde 
ohne Bruch bestanden. 

(Fortsetzung folgt.) 



Referate und kleinere Mittheilungen. 



Keverslrwalzenxugiuaschlne von 10000 IIP. 

Eine direct wirkende Reversirinaschiite von außer- 
ordentlicher Grölse ist, wie wir der amerikanischen 
Zeitschrift „ Iron Age* vom 5. November v. J. entnehmen, 
kürzlich auf den Werken von Makintosh, Hemphill 
& Co. in Pittshurg gebaut worden, ln dem Entwurf 
wurde der Umsteuervorrichtung besondere Aufmerk- 
samkeit gewidmet : ülierdies war man bestrebt, durch 
kräftige breit auflagernde Fundameiitrahraeii große 



Stabilität zu erzielen, um den starken Stößen, welche 
in Stahlwalzwerken Vorkommen, Widerstand zu leisten. 

Die Fundamen t rahmen Italien an den Lagerstellen 
eine Höbe von 1,52 m von der Mitte der Achse an 
bis zur Basis gerechnet, und an anderen Stellen im 
allgemeinen eine Höhe von 1,22 m. Jeder Fundameut- 
ralimen besteht aus zwei Stücken, die sorgfältig mit- 
einander verbolzt und verbunden sind, während diese 
beiden Rahmen zu einem gewaltigen einheitlichen 
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Stücke der Quere nach durch kräftige Zwischen- 1 
rahmen, Schrauben und Keile an ihrem hinteren | 
und vorderen Theile verbunden sind. Die Welle bildet 
mit ihrer gekröpften KurM ein einziges Stück von 
geschmiedetem Stahl von 24 t Gewicht. Die drei 
Achsciiläufc haben 610 mm Durchmesser; einer der- j 
selben hat 1016 mm Länge, die beiden anderen je 
916 mm. Df?r Ilaaplkurbelzapfen hat 584 ram Durch- 
messer bei 432 mm Länge, Eine gufsstählerne \ 



durch Keile und Bolzen eingestellt werden kann. 
Die Kreuxköpfe sind kräftige Stahlgufsstflcke mit 
angegossenem Zapfen; sie sind mit tironzelugern 
ausgi-hüclist und haben .stählerne Keile und Bolzen, 
um den Zapfen richtig entstellen zu können. Die 



Abbild. 1. SeilMunsicbt. 



Kurbelscheibe mit einem Triebzapfen von 380 mm 
Durchmesser und 305 min Länge ist auf das Ende ! 
der Hauptwelle aufgezogen. Zwischen den Kurbel- ! 
zapfen in der Mitte der Maschine befindet sich ein 
Schwungrad von 3,054 in Durchmesser , in welchem i 
Gewichte angebracht sind, um das Moment der Kurbel* 
zapfen und Triebstangen aiiszugleiehen und auf diese | 



Geradführungen bestehen aus Gufeeisen und sind 
auf den Fundamentrahmen mit Schrauben und Steh- 
bolzen befestigt. 

Die Gylinder von 1270 mm Durchmesser und 
1830 mm Hub haben Kolbenvenlile, die in auswechsel- 
baren Einsätzen arbeiten; grufse BintriUsöflhuiigen 
mit möglichst kleinem schädlichem Raume sind durch 




Abbild. 1. GnindriJ*. 
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Weise einen ruhigen Gang zu sichern lind ein zu plötz- 
liches Anlaufen und Anhalten der Maschine zu verhüten. 

Die Triebstangen lies leben aus soliden Stalil- 
slflcken; die Enden beider Stangen haben am Kreuz- 
kopfe starke Stablbügel , welche mit Keilen und 
Scli rauben befestigt sind; das Kurhclzapfenende der 
größeren Stange ist mit einer Kappe versehen, die 
durch zwei sehr starke Bolzen gehalten und mit 
Zwischenlageii nnfgepafst ist (Marine-Conslruetion), 
während das gleiche Ende der dünneren Stange mit 
derselben aus einem Stück besteht und ihr Lager 



kurze und gerade Dampfkanäle zürn Gylinder erreicht 
worden. Die Gylinder werden freigetragen; das 
hintere Ende ist zwar unterstützt , ist aber imstrinde 
sich frei nach aufwärts zu bewegen , um Störungen 
Inii starker Ausdehnung zu verhüten. 

Die Art der Ihn Steuerung kann den Walzwerks- 
belriebsleilern wie auch allen anderen Ingenieuren 
empfohlen werden. Alle Kräfte wirken in geraden 
Linien und alle Theile sind unter sich ausbalancirt. 
Beide Coulissen sind durch Stülzstungen auf jeder 
Seite getragen, wodurch seitliche Bewegung verhütet 
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wird. Die Goulissen werden durch hydraulische 
Cylinder und Plunger bethütigt , welche von auften 
verpackt sind und durch ein Ventil von dem Führer- 
stand aus gesteuert werden. Die Cylinder sind mit 
Reinigungshähncn und verbesserten selbstthätigen 
Ablaßventilen versehen. 

Die Hauptlagerzapfen sind mit seitlichen Lager- 
schalen und Stellkeilen ausgerüstet; die Unterseiten 



nach dessen Errichtung den Plan zur Errichtung einer 
eigenen Stuhlwerksanlage vorgelegt — damals wurde 
die Vorlage ahgelehnt. Später aber entschloft man 
sich, eine Commission einzusetzen, welcher als be- 
sondere Aufgabe die Untersuchung der heimischen 
Eisenerzlager und die Aufstellung von Unterlagen zu 
Plänen und Kostenanschlägen zur Errichtung eines 
Eisenwerks gestellt wurde. Das Ergebnifs der Com- 



und Deckellager und ebenso alle Wellen- oder Zapfen- mission fiel damals befürwortend aus; das Parlament 

lager sind entweder mit Weift me lall ausgegossen hielt die Angelegenheit für verfrüht, setzte aber 




Abbild. 3w Kackwdrtig« Ansicht 



oder mit Bronze ge- 
füttert. Alle Zapfen 
bestehen aus gehär- 
tetem Stahl. 

Zur Handhabung 
der Abluft - Ventile 
dient eine beson- 
dereVorrichtung; die- 
selbe besteht aus 
zwei kleinen hydrau- 
lischen Cy lindern, die 
rnit dem Bücken ge- 
geneinander gekehrt 
und deren Tauch - 
kollten miteinander 
verbunden sind. Die 
zwei Anlafs- Ventile 
sind durch eine ge- 
meinsame Spindel 
verbunden , welche 
an einen der Kolben 
angeschlosseuist; sic 
werden durch die 
Steuerung eines klei- 
nen Ventils, welches 
in einiger Entfernung 
von der Maschine an- 
gebracht werden kann, geöffnet und geschlossen. — 
Die Maschine wiegt 362400 kg und kann hei normaler 
Geschwindigkeit 10000 HP entwickeln. Eine Vor- 
stellung von der Gröfee dieser Maschine kann man 
sich machen, wenn man bedenkt, dafs die Hauptwelle 
mit ihrem Zulwhör allein 5i3G0 kg wiegt. 



Eisenfabrication in Japan. 

Nachdem schon vor einiger Zeit bekannt geworden, 
dafs das japanische Parlament eine gröfsere Summe 
zur Anlage von Eisenhütten in Japan liewilligt bat, 
ging vor kurzer Zeit durch die amerikanische Presse 
die Nachricht, dafs eine Commission von japanischen 
Beamten in den Vereinigten Staaten eingetroffen sei, 
um sich die dortigen Eisenwerke anzusehen. Diese 
Commission besteht aus den HH. Michitaro Oshima, 
lechti. Director des projectirten Kaiserl. Stahlwerks, 
Gisho Yasnaga, Maschineningenieur, F. Obana, 
Ingenieur, J. Takayama, Chefchemiker (die drei 
Letztgenannten ebenfalls von dem Kaiserl. Stahlwerk), 
und B. Kommura vom Kamaishi • Eisenwerk. * Sie 
wurden in den verschiedenen Eisencentren der Ver- 
einigten Staaten bewillkommnet und herurngeführt, 
und zugleich wurde mitgetheilt, dals es in ihrer Ab- 
sicht stände, von New’ York nach England und von 
da nach dem europäischen Festlande zum Besuch 
von Frankreich und Deutschland** zu reisen. 

I in .Engineering“ vom 8. Januar lesen wir nun- 
mehr, daft die Japaner in England angekommen -iud ; 
dasselbe Blatt giebt gleichzeitig einen Rückblick über 
die Vorgänge, welche sich in Japan vor Abwendung 
der Commission abgespielt haben. Danach hat der 
dortige Minister dem japanischen Parlament sofort 

* An der Westküste der Provinz Kiutscliiu. 

** Sind am 27. Januar in Aachen eingetroffeii. 



im Jahre 1894 eine 
zweite Commission, 
bestehend aus 28 Mit- 
gliedern, ein mit dem 
Aufträge, die Eisen- 
werke in Europa und 
Amerika zu bereisen. 
Der damalige Mini- 
ster, welcher in- 
zwischen gewechselt 
hatte, war indessen 
Gegner des Projectes, 
deshalb waren die 
bewilligten Mittel zu 
knapp und man er- 
reichte nichts. Nach- 
dem dieser Minister 
nach einiger Zeit 
durch den Grafen 
Enomoto, einen 
eifrigen Anhänger 
des Planes, ersetzt 
worden war, ging 
letzterer in Verbin- 
dung mit seinem 
Stellvertreter Ka- 
ue ko eifrig ins Zeug 
und man beschloft vor allen Dingen, dals die Anlage 
durch den Staat und nicht durch Privatkapitalisteu 
übernommen werden soll. 

Im Parlamente halte der Plan mittlerweile viele 
Anhänger gewonnen und man bewilligte eine Summe 
von 4095 700 Yen oder annähernd 18 Millionen Mark 
für eine Stahlwerksanlage zur Erzeugung von jährlich 
60000 t Stahl, darunter 35000 l Bessemerstahl, 
2OUU0 t Siemens-Marlinstahl, 4500 t Schweifseisen 
und 500 t Tiegelstahl. 

Die Leitung des Werkes soll aus einem Vorsitzenden, 
einein Oberingenieur, zwei Betriebsdirectoren, acht 
Ingenieuren, vier ausländischen berathenden Ingenieuren 
und einer Zahl von jüngeren Ingenieuren und Geholfen 
bestehen. Zum Vorsitzenden ist Yamanouchi, der 
Urheber der Hokkaido-Bergwerks-Eiseubalm, und zum 
Oberingenieur Oshima, früher Oheriugenieur der 
Ikuno-Silberbergwerke, bestimmt, beides Leute, welche 
als fähig zur lleliernahme dieser Posten bezeichnet 
werden. 

Die Eisenerzvorkommen in Japan sind noch nicht 
gründlich erforscht, es ist aber bekannt, daft sich 
sehr hochhaltiger Magneteisenstein in der Nähe von 
Kamaishi. im Norden Japans findet, woselbst bereits 
mehrere Hochöfen gebaut sind. Wenn man auch von 
dort den Hauptllieil der Erze zu beziehen gedenkt, 
so hat man doch auch noch umfassende Versuche 
mit anderen Materialien angestellt, namentlich mit 
dem in groften Massen in Japan vorkomincnden 
Eisensand. Diese Versuche gingen darauf aus, fest- 
zustelleu , oh der Eisensaud zur Fahrication von 
Schweifte iaen und Siemeiis-Martinstahl Verwendung 
finden könnte. Der Eisensand ist eiue Art von 
Magnetit und frei von störenden Bestandtheilen, der 
auch früher schon zur directen Erzeugung von Stahl 
von angeblich ausgezeichneter Qualität benutzt wurde. 
Die in einem Siemens-Martinofen ausgeführleii Ver- 
suche haben zu einem sehr guten Ergebnifs geführt. 



112 Stahl und Eisen. 



Referate und kleinere MUiheilungen. 



1. Februar 1897. 



Eine erhebliche Schwierigkeit entstand indessen hierbei I 
aus der Bildung von Eisensilicat, da der Eisensand, 
der eine stark basische Reaction zeigt, sich mit der 
Kieselsäure der Futtersteiue verband. Der Schwer* , 
punbt der Frage lag daher nicht darin, ob der Eisen- 
sand im Siemens * Martinofen zu gebrauchen sei, I 
sondern, ob hinreichend widerstandsfähige Steine er- ! 
zeugt werden konnten : von den Versuchen in der ' 
Fabricalion feuerfester Steine hing daher das Schicksal 
der Stahlfabrication in Japan ab. Bis dahin waren 
die in Japan erzeugten feuerfesten Steine bezüglich 
ihrer Widerstandsfähigkeit in der Hitze mangelhaft : 
man fand indessen, dafs bei geeigneter Auswahl und | 
geeigneter Fahrieatiunsraethode Ziegelsteine von sehr 
grofsor Feuerbeständigkeit in beliebigen Mengen in ! 
Japan hergestellt werden können. Wie es helfet, er- 
wiesen sich die nun hergesteilten feuerfesten Steine i 
als weit überlegen den französischen und als eben* ! 
hilrtig den besten englischen Steinen. Hiernach 
zögerte man nunmehr nicht, mit der Ausführung des ! 
Projectes vorzugehen, so dafs wir zu erwarten bähen, 
dafs Japan in nicht langer Zeit in die Reihe der 
eisenerzeugenden Länder eintreten wird. 

Browns Segment - Drahtka&one. 

Im Mai 1896 hat man auf dem Scliiefeplatz hei 
Sandy Hook aus einer Brownschen 12,7-cm-Segraent- < 



Herdstahl gefertigt werden, vermutlich deshalb, weil 
sie nicht mehr die Seelenwand bilden , sondern ein 
besonderes Seelenrobr umsehliefsen , in welches die 
Züge eingeschnitten sind. — 

Wenn die Segmentslähe zu einem Hohlcylinder» 
gleich einem Fafsmantel zusammengesetzt und durch 
übergeschobene Reifen vorläufig zusammengehalten 
sind, werden sie an beiden Enden aufeen mit einem 
Gewinde versehen , auf welches je ein Ring auf- 
geschraubt wird. Diese Ringe vergleichen sich mit 
der Müuduugs- und Bodenlläche und dienen nicht 
nur zum Zusammenhalten der Stahe, sondern haupt- 
sächlich als seitliches Widerlager für die Draht- 
umwicklung. Das durch die Segmentstähe gebildete 
Bohr hat einen üufseren Durchmesser am Boden von 
557, an der Mündung von 34-7,5 mm, es verjüngt 
sich also auf den Meter uin etwa 19 mm. Um diesen 
11,277 m langen Hohlcylinder wird nun Slahldrahl 
von quadratischem (Querschnitt mit 3,6 mm Seiten- 
länge mittels einer für diesen Zweck besonders con- 
struirten Vorrichtung gewickelt, welche den Draht 
mit einer regulirharen Spannung auf das in der 
Drehbank sich drehende Bohr ablaufen läfst. Be- 
merkenswert h ist, dafs der Draht nicht durchweg in 
einer Richtung, sondern, nachdem die Drahtenden 
am Ende der Lage verlötliet sind , in der nächsten 
Lage in entgegengesetzter Richtung aufgewunden 
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Drahtkanone* 20U Schüfe mit braunem und rauch- 
losem Pulver unter allmählicher Steigerung der Ladung 
verfeuert , bis man bei einem Gasdruck von 4-465 
Atmosphären 986 tn Mündungsgeschwindigkeit er- 
reichte. Dieser günstige Erfolg hat, wie „Scientific 
American* vom 28. .November 1896 mittheilt, zu dem 
Beschluß* geführt, die Versuche mit einem lOzölligen 
(25,4 cm) Rohr dieses Systems fortzusetzeu, um fest- 
zustellen, oh sich dasselbe für grofse Kaliber in gleich 
günstiger Weise bewährt, wie Hei mittleren. Sollte 
dies der Fall sein, so würde man in den Besitz eines 
Geschützsystems gelangt sein, welches an Leistungs- 
fähigkeit dem in den Vereinigten Staaten ausgebildeten 
und eingeführten Ringrohrsystem weit überlegen ist. 
Die daraus hervorgehendeu Vortheile für die Aus- 
rüstung der Kriegsschiffe mit schwerer Artillerie sind 
so bedeutend, dafs sie die Fortsetzung der Versuche mit 
dem Brownschen Construclionssyslem rechtfertigen. 

Die Gonstrurtion des 25,4-cm- Versuchsrohrs wird 
jedoch von der des bereits erprobten 12,7- und 15,2-cm- 
Hnhrs etwas ahweiclien. Die Zahl der Segmentstähe 
ist von 12 auf 48 gestiegen (Fig, 1). Die Stahe sollen 
auch nicht mehr aus Tiegelchruinstahl t snnderii aus 

* .Stahl und Eisen* 1892 Seite 1008, und 1893 
Seite 1021. 



wird. Wenn der Drahtmantel an der Mündung einen 
äufeeren Durchmesser von 423,6 nun erreicht, werden 
die folgenden Lagen nach der Mündung zu nach und 
nach kurzer. Am Boden erhält der fertige Draht- 
mantel nach 28 Lagen einen Autoren Durchmesser 
von 762 min, so dafs die Verjüngung desselben auf 
den Meter 30 mm beträgt. Die Länge des Drahtes 
für die 25,4 -cm- Kanone soll 120,7 km (75 miles) 
betragen. 

Nach dem Aufwinden des Drahtes wird das Rohr 
innen für das Einsetzen des zweitheiligen, dünnwan- 
digen Seeleii-(Fulter-)robres aus Stahl ausgebohrt. Das 
Lad u n geraum fuüerrohr hat 12,7 nun Wanddicke. 
330,2 nun üufseren und 304,8 nun inneren Durch- 
messer und 2,336 ni Länge. Das Seelenrohr für den 
gezogenen Theil hat 22,9 nun Wumidicke und ver- 
läuft auf eine Länge von 44X5,4 mm sich verjüngend 
in den Laduiigsrauni, so dafe beide Rohre auf eine 
Länge von 508 nun sich decken (Fig. 2). Zum Ein- 
setzen dieser Futterrohre wird das ausgebohrte Seg- 
mentrohr innen mittels Gas erwärmt und so aiy 
die Futterrohre aufgesebrinkt. 

Nach dem Erkalten des Rohres wird auf die 
Draht Umwicklung, 3,35 in von der Bodenfläche, ein 
etwa 350 mm breiter Stahlring aufgesebrinkt (Fig. 2), 
| der insofern von grofeer Wichtigkeit für den testen 
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Aufbau des Rohres ist, als er die Rückstofsarbeit auf 
die Laflete zu vermitteln hat. Es wird nämlich von 
der Bodenfläche her ein erwärmter Suhlmantel so 
ühei das Rohr gescholten, dafs er mit seinem vorderen 
Ende auf jenen Ring, mit dem hinteren Ende auf 
den Draht und den Schuiterring an der Rodenfläche 
sich aufschrinkt, über die letztere aber noch 203 mm 
hinausragt. Auf das vordere Ende des Stahlmantels 
wird dann der Schildzapfenring aufgeschraubt, in 
das hinten (Iberstehende Ende ein Futter-(Naben-)ring 
eingeschraubt. Letzterer enthält das Muttergewinde i 
für den Schrauheuverschlufs. Der vor dem Schild- 
zapfenring liegende Theil der Drahtumwicklung erhält 
eine Schutzhülle von 5 dünnwandigen, aufgeschrinkten 
Stahlringen und einen verstärkten Münduugsring, der 
den Geschützkopf bildet. 

Bemerkenswert h ist es, dafs man das Einsetzen 
eines Seelenrohrs für nothwendig gehalten hat ; ob 
sich aber seine Theilung beim Beginn des Ueber- 
gungskonus bewähren wird, bleibt abzuwarlen. Die 
bisher anderwärts gemachten Erfahrungen mit ge- 
theilten Seelenrohren sprechen nicht dafür und dürfte 
die Fuge dort ein Schwächepunkt der Gonstruclion 
werden. Die früheren Versuchsrohre hatten kein 
Seelenrohr. Vermutlich sind heil ihnen in den 
Längsfugen zwischen dei» Stäben, wie früher hei den 
Ärmst rongtehen, aus spiralförmig aufgewickelten und 
dann geschweifsten Stäben hergestollteii Rohren, I 
Ausbrennungen entstanden, die zum Einziehen des 
Seelenrohrs Anlafs gaben. Damit ist aber auch eine 
peinliche Bearbeitung der Seginentstäbe zur Vermeidung 
voii Längsfugen nicht mehr nothwendig und sollen 
sie deshalb durch Pressen und Kaltziehen ohne 
weitere mechanische Bearbeitung die Gebrauchsform 
erhalten. Ihre Querschnittsverminderung gegen früher 
soll wohl diese Bearbeitung erleichtern. Immerhin 
erscheint die Zwischenfügung dieses schweren Seg- 
mentmantels nicht recht verständlich , weil er zum 
Widerstande des Geschützrohrs gegen den Gasdruck 
senkrecht zur Seelenachse nichts beiträgt, am Wider- 
stande in der Längsrichtung dürfte er sich auch nur 
wenig betheiligen. Es scheint, als ob dieses Mafs 
der Beanspruchung zu der grofeen Anhäufung von 
Material in den Segmentstäben zu deren Nutzen nicht 
in zweckdienlichen Verhältnis stehe. Die Verschlufs- 



schraube überträgt den Rückstofs auf den Aufsen- 
| mantel, der sich mit einem Absatz gegen den auf 
die Segmentstäbe an der Boden fläche aufgeschraubten 
| Ring anlehnt. Auf diesem Wege müfste die Ueber- 
I tragung des Rückstofses vor sich gehen. Der Erfinder 
scheint auf dieselbe doch grofsen Werth zu legen, 
da er die Segmentstäbe aus Stahl von 123,8 kg/qrnm 
Zerreißfestigkeit und 88,6 kg qmm Elasticitfttsgrenze 
herstellt. Der Draht hat 1 Si-, i> kg; qmm Zerreifs- 
festigkeit und 161,9 kg/qmm Elasticitfttsgrenze. 

Brown verspricht sich eine Mündungsgeschwindig- 
keit von 911m, wobei das Widerstandsvermögen des 
Geschützrohrs nur mit (Mt % in Anspruch genommen 
werden soll. Dieser Geschofsgeschwindigkeit würde 
eine lebendige Kraft von 11707,3 rat* entsprechen, 
während die 25,4 - cm - Marineringkanone L/35 der 
Vereinigten Staaten nur 4734 mt, selbst die 33-cm- 
(13*) Ringkanone L/36,9 nur 10414 mt lebendige 
Kraft (an der Mündung) besitzt. Die Brownsche 
25,4- cm - Drahtkanone wäre der letzteren noch um 
1293 mt überlegen. Dabei wird das Rohrgewicht 
der Brownschen Kanone mit 30 t nur um 2 t über 
das der erw ähnten 25,4-cm-Kanone L/35 hinausgehen, 
während die 33-cm -Kanone 61,5 t wiegt. 

Wenn die Brownsche 25,1-cm-Drahtkanone hei 
ihrer künftigen Erprobung wirklich das leisten wird, 
was man von ihr auf Grund der Constructionsberech- 
nungen erwartet, so würde sie allerdings, soviel uns 
bekannt, von keinem anderen Geschütz gleichen oder 
ähnlichen Kalibers erreicht werden, wenn man die 
Leistungen lediglich als Arbeitsleistung des Geschosses 
an der Mündung auf das Gewicht des Geschützrohrs 
bezieht. Es sind hierbei also alle ballistischen Fol- 
gerungen, hei denen das Geschofsge wicht in Betracht 
kommt, ausgeschlossen. In der nachstehenden Ueber- 
sicht sind einige Geschützrohre verschiedener Gon- 
struclionssysteme, von diesem Gesichtspunkte aus be- 
trachtet, zusammengestellL Aus einem Vergleich der- 
' selben gewinnt man Anhaltspunkte für die Beurtheilung 
der verschiedenen Constructionssystome als technische 
Leistung der Geschützfabriken. 

* Geschofs- und Ladungsgewicht sind von unserer 
Quelle nicht mitgetheilt. 



Constructionsart des Geschützrohres 
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Zu der vorstehenden Uebersicht sei noch bemerkt, 
dafs die Stahl ringrohre von Nordamerika, England 
und Frankreich die neuester Conslruction sind, so- 
weit sie zur Einführung in die Marine gelangten. In 
Eugland sollen die schweren Geschütze für die Marine 
nur noch nach der „Drahtconstruction Woolwich“ 

in.u 



gefertigt werden. Die 7,5-cm-Drahtkanone für die 
Feldartillerie ist erst in neuester Zeit endgültig an- 
genommen worden, und befindet sich noch in der 
Herstellung. Zum Vergleich mit dieser Draht- 
construction ist die Kruppsche 7,5-cm-Kanone L/25 
aufgeführt, die ihm in der Länge am nächsten steht, 

6 
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denn die längeren Kruppschen 7,5-cin-Sthnelllnde- 
kanonen leisten bedeutend mehr. Von den neuesten 
Kruppschen 24-, 21- und 15-cm-Schiiellladekanoneii, 
deren Einführung in die deutsche Marine bei Gelegen- 
heit der Bei Wohnung von Schiefsversuchen auf dem 
Kruppschen Schiefsplatz bei Meppen durch Se. Majestät 
den Kaiser befohlen wurde, sind noch keine Angaben 
veröffentlicht ; es ist aber mit Sicherheit anzunehmen, 
dafs ihre Leistungen über die in vorstehender Tabelle | 
aufgeführten Kanonen gleichen Kalibers hinaufgehen, 
vcrinuthlich sogar so viel, dafs sie der Brownschen j 
Drahtkanone — immer vorausgesetzt, dafs sie in Wirk- 
lichkeit leistet, was hier als erwartet angegeben ist — : 
nicht inehr fern bleiben. Da nun der Vortheil der 
Drahtrohre darin bestehen soll, dafs sie vermöge ihres i 
durch die Construclion bedingten grofsen Widerstands- 
vermögens gegen hohen Gasdruck bei geringerem ; 
Rohrgewicht den Geschützrohren jeder bis heute be- | 
kannten Construclioimrt überlegen sein sollen, so be- : 
sitzt die Drahtconstruction für Deutschland (Krupp) 
nichts Verlockendes, das uns veranlassen könnte, die 
altbewährte Kruppsche Mantelringconstruction gegen 1 
dieselbe uufzugeben. Es ist gleichviel, ob die Kruppsche j 
Fabrik diese ausgezeichneten Erfolge ihrer Con- 
struc.tionsweiae, oder ihrem Geschützstahl in erster | 
Linie zu verdanken hat, jedenfalls sind beide vor- ' 
trefflich einander angepafsl. Diejenige Rohrcon- ! 
struction, welche geeignet wäre, die Kruppsche 1 
Fabrik zum Aufgehen ihrer seit drei Jahrzehnten , 
sorgsam entwickelten und allezeit verläßlich hefun- i 
denen Ring-" und Mantelringconstruction zu veran- 
lassen, rnüfste daher noch mehr, noch Besseres leisten, ' 
als die bis heute bekannt gewordenen Draht- 
constructioneu, über welche aufserdem längere Er- 
fahrungen , die unter ungünstigen Verhältnissen in 
Betreff ihres Verhaltens gewonnen wurden, noch 
nicht vorliegen. England und Frankreich, wo die 
Drahtconstruction bereits eingefülirt ist, und die Ver- 
einigten Staaten von Nordamerika, wo seit Jahren 
Drahtrohre nach den Systemen Woodbridge, Crozier 
und Brown versucht werden, befinden sich nicht in 
der günstigen Lage Deutschlands, da die Leistungs- 
fähigkeit ihrer Riugrohre hinter der der Drahtrohre 
erheblich zurückbleibt: es ist wohl anzunehmen, dafs 
sie, gleich Krupp, zunächst ihre Ringconstruction zu 
höherer Leistung verbessert haben würden, bevor sie 
zur Drahtconstruction übergingen, wenn sie dazu in 
der Lage gewesen wären. Auch iu Amerika wird 
man sich für eine Drahtconstruction vermut hlieh bald 
entscheiden, weil das Rohrgewicht der Geschütze bei 
der anscheinend noch immer wachsenden Neigung, 
die Artillerieausrüstung der .Schiffe zu steigern, eine 
so wichtige Rolle spielt ; zumal der Panzer in neuester ; 
Zeit au Widerstandsvermögen so erheblich gewonnen 
hat und deshalb zu einer Verstärkung des Artilferie- | 
feuers geradezu horausfordert. J. Castner. 



Export nach Rußland. 

Firmen, welche an dem Export nach Rufsland 
Interesse haben, machen wir darauf aufmerksam, dafs 
von russischen Behörden ein für Fabricanten, Kessel- 
hauer, Ingenieure und Dampfkesselrevisionsvereinc | 
bestimmtes Auskunflsbuch iu Vorbereitung ist, das 
voraussichtlich im Juli d. J. in St. Petersburg er- 
scheinen wird. 

Das Buch soll neben den gesetzlichen Bestim- j 
mungen, Lieferungsvorschriften, Tabellen und Formeln ! 
auch eine Abtheilung für Bekanntmachungen bezw. j 
Empfehlungen von in- und ausländischen Hüttenwerken | 
und sonstigen L'nternehmungen, die für den Kessel- I 
hau von Interesse sind, gegen entsprechende die Druck- 
kosten deckende Zahlung enthalten und sind die 
näheren Bedingungen von dem Assistenten des Ober- 



inspectors der Inspection der Chausseen und Wasser- 
wege, Hrn. A. A. Beresowsky, St. Petersburg, 
Fontanka Nr. 115. zu erfahren. 
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Amerikanische Warrants. 

Unter den Auspicien der New Yorker Metallbörse 
hat sich iu New York vor einiger Zeit die .American 
Pig Iron Storage Warrant Co.“ gebildet und zwar ver- 
öffentlicht sie vom 1. Januar d. J. ab täglich Notirungeu. 
Nachstehend gehen wir einen Abdruck der Lager- 
scheine, welche die Gesellschaft hcrausgieht : 

Warrant No One Hundred Tons. 

New York City, 18 

One Hundred Tons of Pin Iron 

Stohfd in Yard No locatkdat in the State of U. S. A. 
American Pio Iron Storage Warrant Co. 

b TH IS COMPANY ha» rteei»d Into iU Storage 
- Yard, locHted a* abuvo and enterod in it* Storage 
^ Book» in New York in the nam« and euhject tu 
• tbi ordtr of 

2 One Hundred Toi*« of 2210 pouuets eacli of Pig 
Iron of tho br&nd grade and weiglit repreaentcil 
bv this warraut. wbich will be delivarvd frwe 
on board rar*, in tim vard abovv uamed, only 
on surrender of Uli» warrant. at the New York 
ofiice , prnperly «.»ndum-d and witnrssed, wilh 
payment of charges a» nnted beiow. Thie warrant 
i» not valid until couuternigned by The Farmers 
^ a Loa n and Trust Company, Registrar. 

2 J ^ A »torage charge of two cents per ton per 

X >Z luontli, or fraction of a inontb, to run from tlie 

2 i'i - r of the niuiith, fullowing the date of thi» 

■£ 5 Warrant. will be payabl« annually and at tbc 

2 £ time of it« surrender. 

£ £ AMERICAN PIG IRON STORAGE WARRANT CO. 

2 Vcrißed and Hegist ered at Office 

U in New York City, 

v 

< . i 

!*» j | Sccrctary. President. 

Ein Vergleich mit den Ulasgower Warrants von 
Connal Ä: Co.* zeigt, dafs ilie amerikanischen Lager- 
scheine von den ersteren sich dadurch unterscheiden, 
dafs jeder Schein auf die )>cstiminle Menge von 
100 Ions ausgestellt ist, während auf den Glasgow er 
Lagerscheinen die Menge Roheisen , für welche sie 
uusgegebeu werden, jeweils vermerkt wird. 

Die Gesellschaft will seihst für Lieferung von 
Roheisen von guter Beschaffenheit einstehen und hat 
zu dem Zweck als Grundlage für Lieferung auf 
Warrants Giefsereiroheisen (Foundry) Nr. 2 festgesetzt. 
Für andere Qualitäten sind folgende lieber- bezw. 
Unterpreisc festgesetzt. 

Nr. 1 Foundry . . 

„ 1 Soft .... 

. 2 .Soft . . . 

, 3 Foundry . . 

„ 4 Foundry .... 75 „ 

Grey Forge 75 . , 

In Deutschland hat sich bekanntlich die gesummte 
Eisenindustrie ablehnend gegen Einführung von Lager- 
scheinen verhalten. Der Verein deutscher Eisen- und 
Stahlindustrieller nahm am 22. November 1887 ** 
folgende Resolution an: 

.Der Verein spricht seine Ansicht dahin 
aus, dals die Eisen- und Stahlindustrie an der 
Emanirung eines Warrantgesetzes kein Interesse 
hat und die eventuelle Anwendung desselben auf 
ihre Erzeugnisse für schädlich hält. Kr hoschliofst, 
eine entsprechende molivirte Eingabe an den 
Herrn Reichskanzler zu richten.“ 

Es erfolgte dieser einstimmige Beschlufs nach 
einem eingehenden Referat, welches Hr. C. Lueg- 
Oberhausen filier diesen Punkt erstattet hatte, indem 

* Vergl. .Stahl und Eisen“ 1881, Nr. 4, S. 163. 

** .Stahl und Eisen“ 1889, Nr. 2, S. 142 ff. 



50 Cents mehr, 
wie Foundry Nr. 2, 
50 Cents weniger. 
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er ausführte, dafs das Warrantsystem ln England zu 
einer Spekulation im Eisengeschrift geführt habe, 
welche last alle Bevölkerungskreise in ungesundester 
Weise erfafste. Die durch das Warrantsystem er- 
leichterte Beleihung von Waaren würde auch bei 
uns, ganz besonders bei der Roheisenerzeugung, zu 
einer Ueberproduction führen, unter welcher die 
Eiseu- und Stahlindustrie schwer zu leiden haben 
würde. Es sei dies mit um so gröfserer Sicherheit 
zu erwarten, als die Natur des Hochofenbetriebes es 
schon an sich sehr erschwere, diesen den wechselnden 
Bedürfnissen* der schwankenden Conjuncturen anzu- 
passen. Würde die Beleihung erleichtert werden, so 
sei zu erwarten, dafs bei sinkender Conjunctur die 
Production unverändert fortgesetzt und dann das 
gesammte Eisen- und Stahlgeschäft schwer geschädigt 
werden w ürde. Dasselbe Verhältnis werde sich auch 



i in Bezug auf Fabricate heraussteilen , was nicht 
1 weniger eine Benachteiligung der Eisen- und Stahl* 
; industrie mit sich bringen inüfste. Diese Industrie 
halie deshalb Veranlassung, sich gegen den Erlafs 
eines Warrantgesetzes auszusprechen. 

Zwischenzeitlich sind keinerlei Umstände ein- 
! getreten, welche eine Aenderung der damals aus- 
; gesprochenen Ansicht herbeizuführen geeignet gewesen 
wären. 



Ein alter Renntopf. 

Der in .Stahl und Eisen* 1896, Seite 981 ab- 
gebildete und beschriebene Renntopf ist jetzt dem 
Museum für schlesische Alterthümer in Breslau ein- 
verleibt worden und findet sich auch in .Schlesiens 
Vorzeit in Bild und Schrift* dargeslellt. 
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Amerikanische Eisenindustrie im Jahre 1896. 

Aus dem Jahresbericht der New Yorker Metall* 
Itörse geht hervor, dafs die Roheisenerzeugung der 
Vereinigten Staaten für 1896 auf 8 692 261 t. d. h. 
auf 905 188 t geringer, als diejenige des Vorjahres i 
geschätzt wird. Die Productionsschwankungen während 
des Jahres waren wiederum beträchtlich, da im Anfang 
des Jahres die Erzeugung in wenigen Monaten um 
ein Drittel gesteigert wurde, dann aber wieder erheb- 
lich zurückging. Die Preise zeigten ebenfalls ent- . 
sprechende Unterschiede; so wurde in den Südstaaten : 
Koksroheisen im Januar zu 9 $ loco Birmingham ver- 
kauft, während der Preis im Juli auf 6\* $ stand ; 
Bessemerroheisen ging von 16 / auf weniger als 10 / 
loco Pittsburg herunter ; graues Puddelroheisen aus dern 
nördlichen Bezirk sank von 12 auf 9 / und graues Puddel- 
roheisen von Alabama, das im Januar zu 7,50 $ loco 
Birmingham verkauft wurde, sank im Juli auf 5,90 

Während das Roheisen, das im Januar auf den 
Hochöfen fiel, einer Jahreserzeugung von 10 Millionen . 
Tonnen entsprach, sank die Verhältnifszahl im Juli 
auf 6 Millionen und erholte sich erst wiederum im 
Herbst etwas. 

Eine ganz neue und bemerkenswerthe, auch in 
England schon viel besprochene Erscheinung bildet 
die Nachfrage nach amerikanischem Roheisen von 
England aus; nachdem im Jahre 1895 bereits kleinere 
Posten verschifft waren, nahm der Versand 1896 be- 
trächtlich zu und wird geschätzt, dafs allein die Süd- 
staaten im verflossenen Jahre 100000 t Roheisen zur 
Lieferung nach England abgeschlossen haben. Die , 
amtlichen Ausfuhr Ziffern stimmen hiermit freilich nicht 
überein, da nach denselben im Jahre 1896 52296 t 
gegen 26810 t im Vorjahre ausgeführt worden sind. 
Ohne Zweifel geht aber in Amerika die allgemeine 
Richtung dahin, dafs die Preise für Roh- und Halb- 
fabricate ständig sinken, während hei uns in Deutsch- 
land und auch iii Großbritannien zur Zeit das Um- 
gekehrte der Fall ist. 

Der basische Procefs hat sowohl für das Herd- 
verfahren als auch für den Converter grofsc Fort- 
schritte in Amerika gemacht: namentlich soll das 
Roheisen der Südstaaten sehr geeignet für das erslere 
Verfall! en sein. 

Dafs an der New Yorker Börse mit dem 1. Januar 
d. 4. tägliche Notirungen von Roheisen- Warrants ein- 
£eführt sind, ist schon an anderer Stelle in dieser 
b'ummer mitgetheilt. 



Das Eisen erzsyndicat, welches zum Schlufs des 
Jahres 1895 gebildet wurde, hat den Preis von i $ 
franco Cleveland für bestes Bessemererz auch im 
Jahre 1896 festgehaltcn. Durch den Umstand, dafs 
A. Carnegie die grofsen Eisenfelder der Mesabi- Vor- 
kommen, welche bisher Rock feiler besafs, erworben 
hat, ist in diese Verhältnisse jetzt eine gewisse Un- 
sicherheit gebracht. 

Der Koks in Connelsville war während des ganzen 
Jahres fest im Preise; der Preis betrug 2 / f. d. Tonne. 

Der Preis von Stahl - Halbzeug, welcher zu An- 
fang des Jahres auf 16 $ stand, wurde bald darauf 
durch das damals gebildete Syndicat auf 20’/« $ erhöht, 
sank dann aber nach dessen Zusammenbruch im 
December wiederum schnell und betrug zu Ende des 
Jahres nur noch 15 $ f. d. Tonne. 

Während der Roheisenmarkt einen Rückschritt 
gegen das Vorjahr aufwies, war die Lage des Kupfer- 
marktes im Jahre 1896 eine glänzende, die Pro- 
duction stieg auf die vorher nie erreichte Zahl von 
205511 t und überholte diejenige des .Bannerjahres“ 
1895 um nahezu 20 %. Der heimische Markt in Kupfer 
war wenig belebt, dagegen überstieg der europäische 
Bedarf alle Erwartungen; die Ausfuhr belief sich auf 
127 332 t iin Werthe von etwa 32 Millionen Dollars, 
das ist mehr als das Doppelte des Vorjahres. 

Für die junge amerikanische Weifsblech- 
industrie war das ahgelaufene Jahr das schlechteste 
seit ihrem Bestehen; wenige Ausnahmen abgerechnet, 
haben die Werke mit Verlust gearbeitet. Die Er- 
zeugung an Weifsblech, die im Jahre 1891/92 (von 
Juli zu Juli) 6189 t und 1894/95 87 891 t betrug, stieg 
im Jahre 1895/96 auf 139 333 t, während der Ver- 
brauch durch die allgemein gedrückte Geschäftslage 
des Landes ein geringerer war als früher; dazu kommt 
noch, daß Weifsblech waaren vielfach durch emaillirte 
Waaren verdrängt werden. Gegen Ende des Jahres 
befestigte sich der Markt und werden die Aussichten 
für das neue Jahr als sehr gute bezeichnet Die schon 
seit 1890 rapide abnehmende Einfuhr von Weifsblech 
aus England (Süd-Wales) belief sich im verflossenen 
Kalenderjahr auf 120378 t. 



Rheinisch* westfälisches Kohlen-Syndicat. 

Die „K. Z.* vom 20. Januar 1897 giebt aus dem 
in der jüngsten Versammlung der Zechenbesitzer 
erstatteten Bericht über den Gang der Geschäfte 
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und die Marktlage folgenden Auszug. Es betrugen 
in den Monaten 

die rechnungsmäßige Dw: 1896 Doc * 1806 ,8S * 

Betheiligung . . . 3495693 t 3252523 t 2943319 t | 
die thalsächliche För- 
derung 3378431 t 3183653 t 2921 176 t j 

die Einschränkung . 117262t 68870t 22148t ( 

das sind in Procenten 

der Betheiligung . 3,35 2,12 0,75 

Das Mehr der Förderung im verflossenen Monat 
bezifferte sich demnach gegen December 1895 auf 
194778 l oder 6,10 vom Hundert und gegen December I 
1894 auf 467255 t oder 15,56 v. H. Für Rechnung ! 
des Syndicats wurden im December 1896 = 92,40 % 
versandt; der Selbst verbrauch stellte sich auf an- 
nähernd 24 v. H. des Gesainmlabsatzes. Die rechnungs- 
mässige Förderbetheiligung für das Jahr 1S96 betrug 
42 626 516 t, die Förderung selbst 38916112 t und 
die Minderförderung oder Einschränkung somit 
3710404 t oder 8,705 v. H., während die Beiheiligung 
für 1895 39 481398 t, die Förderung 35354842 t, so- I 
wie die Einschränkung 4126556 t oder 10,45 v. H. 
und für 1894 die Betheiligung 36978603 1, die Förderung 
34993116 t, sowie die Einschränkung 1985487 t oder 
5,37 % betrugen. Die Betheiligung war somit im ver- 
flossenen Jahre gegen 1895 um 3145118 t oder 7,78 h, 
die Förderung indels um 3568382 t oder 10,10 % ge- 1 
stiegen, so dafs die Einschränkung eine Verminderung 
von 2,56 v. H. erfahren hat. Für Rechnung des Syn- 
dicats wurden im Jahre 1896 = 92,58 % gegen 90,86 % 
im Jahre 1895 versandt; auf den Selbstverbrauch 
entfielen 24,24 % gegen 23,49 % im Jahre 1895. Die 



Steigerung des Absatzes bezw. der Förderung bezifferte 
sich im Jahre 1895 gegen das Jahr 1894 nur auf 
361 726 t oder 1,03 v. H. ; sie betrug somit im Jahre 
1896=3207656 t oder 9,07 v. H. mehr. Von den 
im Kohlensyndicat vereinigten 93 Gesellschaften über- 
schritten im Decemlier 1896 ihre Förderungs- 
Ixdheiligungen 35, *24 förderten über die beschlossene 
Einschränkung und 24 Gesellschaften blieben noch 
unter der letzteren. Da trotz der dringenden Nach- 
frage immer noch mit Einschränkungen gerechnet 
werden mufs, empfiehlt der Verbandsvorstand der 
nächsten Beirathssitzung vorzuschlagen, eine Ein- 
schränkung für 1897 nicht eintrelen zu lassen bezw. 
zu beschliefsen, solche vielmehr einstweilen gänzlich 
nufzuheben. Die endgültige Fördereinschränkung für 
1896 wird sich nach vorläufiger Ermittlung auf un- 
gefähr 7,30 v. H. t d. h. auf annähernd Vh ▼. H. weniger 
berechnen wie ursprünglich festgestellt worden ist. 
Eine Ausdehnung des Ausfuhrgeschäfts soll vorläufig 
nicht äugest reht, indefs sollen die bisherigen Absatz- 
gebiete behauptet werden, da man selbst die durch 
die liitielriebuahme einer Anzahl neuer Zechen im 
Ix-gonnenen Jahre hinzukommenden Mengen auch ohne- 
dies bei der starken Nachfrage nach Kohlen zu besseren 
Preisen mit Rücksicht auf die gute Lage der Eisen- 
industrie uiiterzubriiigeu hofft. Betreffs des Absatzes 
wurde bemerkt, dafs er von Monat zu Monat zu- 
genommen habe und man ein recht befriedigendes 
neues Geschäftsjahr bestimmt erwarte. Der December 
1896 würde eine Einschränkung nicht ergeben halten, 
wenn nicht die grofse Anzahl der Feiertage einen 
namhaften Ausfall in ^der Förderung zur Folge ge- 
habt hätte. 



V ereins - Nachrichten. 



Verein deutscher Eisenhüttenleute. 

Aenderuugen im Mitglieder*VcrzeichiiirH. 

Gothmann, A., Director, Berlin W. 50, Tauenzienstr. 9. [ 

Kolb, F., Ingenieur, Königshüttc, O.-Schl. 

Körösi, Emil, Ingenieur, Moskau, Twerskaja, Haus 
Hirschmann Nr. 68. 

Ljungberg, E. J. Generaldircctor der Gesellschaft 
Stora Kopparbergs- Bergslag, Falun, Schweden. 

Neue Mitglieder: 

Bachmann- Wehrli, J., Belriebschef der Actiengesell- 
schalt der Eisen- und Stahlwerke von Georg Fischer, 
Schaffhausen. 

Brassert , Hermann, Hütteningenieur, Freiburg in Baden, 
Stadtstrafse 11. 

Brasseur, Erneste, Ingenieur, Couillct, Belgien. 

Butsch, Max, Ingenieur der Rheinischen Stahlwerke, 
Ruhrort. 

Custor, Josef, Civilingenicur, Saarbrücken. 

de Fries, Heinrich, in Firma de Fries &• Co., Düsseldorf. 

Langheinrich, Ernst, Maschineningenieur der Gute- 
hoffnungshütte, Oberhausen 2. 

Pattberg, //., Zeche Rhein preufaen, Homberg a. Rhein. 

Böper, Anton, in Firma de Fries & Co., Düsseldorf. 

Schern mann, Fritz, Ingenieur des Köln-Müsener Berg- 
werks- und Hütteiivereins, Creuzthal b. Siegen. 

Schmitz, J., Ingenieur der Mascliinenbau-Aclicngesell- 
schuft vorm. Gebrüder Klein, Dahlbruch. 

Srhmitkowski, Ingenieur, Oslrowiec. 



Senssenbrenner, C., Maschinenfabricaiit, Düsseldorf, 
Sleinstralse (i6. 

W erbeck, Gustav, Ingenieur, Borsigwerk, O.-Schl. 

Ausgetreten: 

Brand , Robert, Schalke. 

Verstorben: 

Goetz, Georg, W. t Milwaukee. 

Eisenhütte Oberschlesien. 

Die ordentliche Hauptversammlung findet am 
Sonntag den 21. Februar 1897, Nachmittags 2 Uhr, 
im oberen Saale des Theater- und Cuncerthauses in 
Gieiwitz statt. 

Tagesordnung; 

1. Geschäftliche Mitlheilungen. 

2. Vorstandswabl. 

3. „Ueber die Einschränkung des Hauches bei indu- 
striellen Feuerungsanlagen. “ Vortrag des Herrn 
HQttendireclor Niedt- Gieiwitz. 

4. „Die beabsichtigte Aenderung der Arbeilerver- 
eichcrungsgesetze." Vortrag des Hm. Landtags- 
abgeordneteu, Generalsecretär Bueck -Berlin. 

5. „Mitlheilungen über den Ersatz der Luppen- 
häinmer durch dampfhydraulische Pressen.* 
Vortrag des Hm. Ingenieur Bendix Meyer- 
Gieiwitz. 

Die gemeinschaftliche Festtafel findet um 5 Uhr 
ebendaselbst indem im Erdgeschoß; liegenden Saale statt. 
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Fernsprech - Anschi . : 
Nr. 4ßß. 



T el egrani m - Adresse : 

Hilger, Duisburg. 



Alwin Hilger 



Geschäfts-Lokal : 

Düsseldorfer str. 5 1a 

Reichsbank- 

Giro-Conto. 



Bank- und Effecten -Geschäft 



Duisburg. 

An- und Verkauf von Kuxen, Actien 
und Obligationen. 

Laufende Keelinungen eröffne ich unter günstigen Bedingungen. 

Den An- und Verkauf, sowie die Aufbewahrung von Werthpapieren und alle damit 
zusammenhängende Geschäfte besorge ich billigst und ertheile bereitwilligst Auskunft 
über Kapital- Anlagen und jede Art von Börsengeschäften. 

Geschäfte auf dem Kuxcnmarkt vermittele ich provisionsfrei, dagegen an der Berliner 
Börse gegen mäfsigo Vergütung nach Uebereinkunft. 1878 



Arthur Koppel 

Contrall>ur<‘aii : Berlin N.W. 7, Dorothecnstr. 32. 




Technische Bureaux, Weichen- u. Waggon -Bau -Anstalten 

zu Bochum und Camen i. 'W'. 
Siemens-Martin-Werk fUr Stahl-Facongufs in Wolgast i. Pommern. 



Nach Fertigstellung ihrer neu errichteten 

Werkstatt für Weichenbau 

in Bochum (Westfalen) gestattet sich die Fabrik von Arthur Koppel, 

dieselbe für den Bezug von 

Weichen und Drehscheiben 

zu empfehlen. Die Fabrik verfügt infolge ihrer langjährigen Thätigkeil 

filr Kleinbahnen 



im In- und Auslande über ein 
reichhalt. Constructionsmaterial 
und steht mit besonderen An- 
geboten und Kosten-Anschlägen 
gern zu Diensten. 



Filialen: London E. C., 96 Lcadenhall Street. — Paris, 20 Cit6 Trevise. 



111.17 



Digitized by Google 




Heim*. Eckardt, CiYil-Ingenieur in Dortniuiid 

richtet »eit 20 Jalu'WI 
(Torher 0 Jahre Betriebs- Ingenieur eines bedeutenden Stahlwerks) 

basische und sauere Siemens -Martinöfen 

ein, als 

ausschliefsliche Specialität. mhb ■ 



Im Laufe der Zeit sind nach meinen Plänen 

mehr als 100 Siemens- Martin -Oefen 

gebaut und von mir persönlich in Betrieb gesetzt worden, darunter 

10 Oefen für 4 Staatswerke. 

Die Constrnction derselben ist fiufserst solide, nach den neuesten Erfahrungen und haben 

Basische Oefen mehr als 800 Chargen 

in einer Campagne, ohne Stillstand, ohne Reparatur an Köpfen, Wänden und tJewülbe des Ofens 
und ohne Reinigung Kninmeru (Rctfenerntoren). 

Mehr als 5 Schmelzungen in 24 Stunden. 

■ ■■■■< ■■■■ — In einem Monat bis 135 Chargen bei 24 Stunden Sonntagsruhe. ■ ■ ■ 

28 % Kohlenverbrauch im Jahresdurchschnitt 

bei Verwendung mellrter Förderkohlen. 

Umbau veralteter Aulngen. 2158 



Soeben ist bei mir erschienen : 

Gemeinfafsllche Darstellung 

des 

Eisenhüttenwesens. 

Herausgegeben vom 

Verein deutscher Eisenhüttenleute in Düsseldorf. 

Dritte verbesserte und vermehrte Auflage. 

115 Seiten grofs Octav. Mit Illustrationen. — Preis gebunden Mk. 2,60.*/ 

I. Theil: Die Darstellung des Eisens von Th. Beckert, Dircctor der Kfinigl. Hütten- 
schule in Duisburg. 

II. Theil: Wirthschaftliche Bedeutung des Eisengewerbes von Ingenieur K. Sclirödter 
in Düsseldorf.* 

— Das Buch ist durch alle Biichltandlungen zu beziehen. ■ ■ ■ ■ 



Düsseldorf, Mai 1800. 



August Bagel, Verlagsbuchhandlung. 



*) Für Mitglieder de» „Verein» deutscher Ei»enbttttcnleute“ « Mark, wenn direct 
vom Verlage bezogen. 
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Mr. Körting, Kftrtingsdorf b. Hannover. 




Hnndpncatinnc. Anlanpn für Dampfmaschinen jeder Art, auch Central- 
UUIIUtMISdUUHb ttllldtjen condensalionen mit Kdrting’s Strahlcondeneator. 

Bei mangelndem Kühlwasser mit Wiederbenutzungsnnlagen 
für dasselbe Wasser eigenen Patentes ohne hohen Kraftverbrauch. 

■ ■ ■ Einfach, billig, sehr hohe XutzuHrkuiig. 2144t) 



Dortmunder Werkzeugmaschinen-Fabrik 

WAGNER & Ge, in Dortmund. 



Alleinige Specialität: Werkzeugmaschinen. 




Nachstehende Horizontal -Bohr- und Fraismaschine, bequem zu handhaben und 

von hoher Leistungsfähigkeit, eignet sich besonders 
zum Bearbeiten von Schmiedestücken, schweren 
Maschinentheilen etc., hat feststehenden Hohrstander 

und selbstthfttige 
Schaltung der Bohr- 
bezw. FraisBpindel in 
verticaler u. horizon- 
taler Richtung. 
Der Tisch ist 
selbstthätig 
in der Kreuz- 
und Kund- 
bewegung. 
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FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN. 



K e d i g i r t von 

Ingenieur E. Schrödter, « d Generalsecretär Dr. W. Beumer, 

Owchiiurahrer des Verfiel deutscher El» nhltteels ule, GeachMUfahrer der Nordweitllelwn Gruppe de, Vereins 

deutscher Eleen- and Stehl-Induitrleller, 

für den technischen Theil für den wirthechaMiehen Theil. 

Commi^nood - V*rl»f von A. ß*g#I io DßMvldorf 



M 4. 



15. Februar 1897. 



17. Jahrgang. 



Bericht an die am 20. Januar 1897 abgehaltene Haupt- 
versammlung der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller. 



jSjfeßSie Aufgabe der Gruppe besteht in der 
Wahrung der wirtschaftlichen Inter- 
p ysy rft essen der Eisen- und Stahlindustrie; 

sic hat sich daher mit allen Fragen 
zu beschäftigen, welche dies Gebiet berühren, 
und mufs vorzugsweise der Gesetzgebung auf 
wirtschaftlichem und socialpolitischem Gebiete 
folgen. In dieser Beziehung nahm in der Periode, 
welche seit der letzten Hauptversammlung 
( 7 . December 1895) verstrichen ist, wiederum die 
Arbeiterschutzgesetzgebung das Interesse 
und die Thätigkeit der Gruppe in Anspruch. 

Unserem, durch den Hauptverein unter dem 
20. Juni 1895 an den Bundesrath gerichteten 
Anträge, 

, dahin wirken zu wollen, dafs in Bessemer- und 
Thomasstahl werken, Martin- und Tiegelgufs- 
stahlwerken, Puddelwerken, Walz- und Hammer- 
werken, zu denen insbesondere auch die Weifs- 
hlechwalzwerke zu rechnen sind, in Verzinkereien 
sowie in Hochofengiefscreien, an allen Sonntagen 
und in die Woche fallenden Feiertagen, mit 
Ausnahme des Weih nachts-, Neujahrs-, Oster- 
und Pfingstfestes, der Betrieb von 6 Uhr Abends 
bis ü Uhr Morgens gestattet, sowie das Entladen 
und Verschieben von Eisenbahnwagen erlaubt 
werde, soweit es die Einrichtungen des Betriebes 
und die Einhaltung der Ladefristen erfordern, 
unter gleichzeitiger Ausdehnung dieser Erlaubnis 
für das Entladen der Schiffe bei denjenigen Wer- 
ken, die an einer fahrbaren Wasserstrafse liegen,“ 
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wurde leider nicht statlgegehen, vielmehr lehnte 
der Bundcsrath diesen Antrag in allen seinen 
Theilen ah. Das Gleiche war der Fall mit einer 
Sondereingahe der an Stelle der zwölfst findigen 
mit einer achtstündigen Schicht arbeitenden Weifs- 
hlcchwalzwerke, die Sonntagsruhe auf 12 Stunden 
herabzusetzen. Eine Gewährung dieses Antrages, 
der im Juni 1896 an den Herrn Ilandelsminister 
gerichtet wurde, wäre um so wichtiger, als die 
deutsche Weifsblechindustrie im allerschwierigsten 
Wettbewerb mit der englischen steht. 

Neue Befürchtungen brachte die v. Berlepsch’sehe 
H a n d we r k e r v o r 1 a g e , deren Bestimmungen nach 
den verschiedensten Richtungen hin in den Interessen- 
kreis der fabrikmäßig betriebenen Gewerbe ein- 
greifen. So sollen nach § 126 des Entwurfs alle 
Personen unter 17 Jahren, die mit technischen 
Hiilfcleistungen beschäftigt w T erden, als Lehrlinge 
gelten, sofern die Beschäftigung nicht lediglich 
ausnahmsweise oder vorübergehend stattfindet. 
Es liegt auf der Hand, dafs hiernach in den 
meisten Fällen die jugendlichen Arbeiter zwischen 
14 und 16 Jahren unter die Kategorie der Lehr- 
linge fallen und damit die betreffenden Fabrik- 
betriebe unter die Uebersvachung der Innungen, 
Handwerkerausschüsse und Handwerkerkammern 
gestellt werden würden. Die nnturgemäfse Folge 
davon aber würde sein, dafs die Grofsindustric, 
welche sich doch unmöglich eine solche Ueber- 
waebung gefallen lassen kann, jugendliche Arbeiter 
überhaupt nicht inehr beschäftigen würde. Welche 

1 



Digitized by Google 




118 Stahl und Eisen. Bericht an die am 29. Jan. 1897 dbgthalUne Häuft Versammlung etc. 



15. Februar 1897. 



Nachtheile damit in wirtschaftlicher und socialer 
Hinsicht, namentlich für die Arbeiterfamilien, ver- 
knüpft sein würden, das ist in früheren Jahres- 
berichten der Gruppe so oft dargelegt worden, 
dafs wir darauf zurfickzukommen unterlassen 
können. Nur darauf möchten wir wiederholt auf- 
merksam machen, dafs die Beschäftigung jugend- 
licher Arbeiter von den Eltern sehnlichst ge- 
wünscht wird, dafs das Angebot weit grüfser ist 
als die Nachfrage und dafs die Werke ein bei 
weitem geringeres Interesse an der Einstellung 
solcher Arbeiter haben, als die Arbeiterfamilien, 
die denn auch jede Erschwerung nach dieser 
Seite hin nicht etwa als eine socialpolitische Wohl- 
that, sondern als eine drückende Last empfinden. 

Auch die übrigen Bestimmungen der Hand- 
werkcrvorlage, welche namentlich aus dem Mangel 
genügender Grenzbestimmungen zwischen Hand- 
werk und Industrie entspringen, erschienen uns 
unannehmbar und so stimmten wir den Beschlufs- 
anträgen des „Gentralverbandes deutscher Indu- 
strieller* zu, die in der Sitzung vom 30. September 
1800 in folgender Fassung angenommen wurden: 
„ l.Der »Ceutralverband deutscher Industrieller« 
erachtet den Zusammensehlufs von Berufsgenossen 
zur Wahrung ihrer berechtigten Interessen als 
nützlich und wünsehenswerth für die Betheiliglen 
und auch als dienlich zur Förderung des wirt- 
schaftlichen Gcsammt Wohles; er hegt jedoch die 
Ueberzeugung, dafs von solchen Vereinigungen 
die förderliche und gedeihliche Wirksamkeit im 
Interesse der Einzelnen, wie der Gesammtheit 
nur erwartet werden kann, wenn sie auf der 
Freiwilligkeit des Anschlusses und demgemäfs auf 
der selbsttätigen Mitwirkung der einzelnen Ge- 
nossen beruhen. 2. Der Ceutralverband hält dem- 
gemäß die Innungen als Vereinigungsorgane für 
diejenigen, die ein Gewerbe handwerksmäfsig be- 
treiben, für zweekmäfsig und nützlich, jedoch nur 
soweit auch sic auf voller Freiwilligkeit beruhen 
und nicht berechtigt werden, einen zwingenden 
Einllufs irgend welcher Art auf die außerhalb 
des Innungsverbiuides verbleibenden Gewerbe- 
treibenden ausznüben. 3. Der Ceutralverband 
erklärt sich daher gegen die Errichtung von Zwangs- 
innungen, wie sie der Entwurf eines Gesetzes, be- 
treffend die Abänderung der Gewerbeordnung, be- 
absichtigt. Er erachtet die Zwangsinnungen so- 
wie die Organisation, der sie als Grundlage dienen 
sollen, um so weniger für annehmbar, als Unter- 
scheidungsmerkmale zwischen den Gewerbetreiben- 
den festgestellt werden sollen, die geeignet sind, 
den Einzelnen in der freien Bethätigung seiner 
Kräfte und Fülligkeiten in einer, der wirtschaft- 
lichen Entwicklung unserer Zeit nicht entsprechen- 
den Weise cinzuengen und zu behindern, i. Zu 
seiner ablehnenden Stellungnahme wird der Central* 
verband ferner durch den Umstand veranlaßt, 
daß der Gesetzentwurf Bestimmungen enthält, 
die unzuträglich in den Intercsseukrcis der fabrik- 



mäßig betriebenen Gewerbe eingreifen. Es sind 
die allgemeinen, das bisherige Verhältnis der 
I jugendlichen Arbeiter vollkommen um gestaltenden 
Bestimmungen über die Lehrlingsverhältnisse und 
die im Zusammenhänge damit den Innungen, 
Handwerksausschüssen und Handwerkskammern 
erteilte Befugniß zur Ueberwachung auch der 
Fabrikbetriebe. Hierzu kommen noch die Unzu- 
trägliclikciten, die aus dem Mangel einer bestimmten 
' Grenze zwischen handwerksmäfsig und fabrik- 
mäßig betriebenen Gewerben und daher aus der 
Unsicherheit darüber entstehen müssen, auf welche 
Betriebe sich die Zugehörigkeit zur Zwangsinnung 
erstrecken wird. 5. Feiner kann der Central- 
verband die Bildung und Mitwirkung von Aus- 
; schössen von Gesellen und Gehülfen insofern nicht 
; billigen, als damit, nach Lage der Verhältnisse 
; in der deutschen gewerblichen Arbeiterschaft, die 
I Socialdemokratic in die Vereinigungen der selb- 
! ständigen Gewerbetreibenden eingeführt und der 
j agitatorischen Thätigkeit der Socialdemokratie auf 
einem neuen Gebiete Vorschub geleistet weiden 
würde. 0. Der Centralverband spricht endlich 
seine Ueberzeugung dahin aus, daß die geplante 
Organisation nicht geeignet erscheint, eine irgend 
günstige Wirkung auf die allgemeine Lage des 
| Handwerks auszuüben, enthält sich aber, weiter 
auf die einzelnen ihm bedenklich erscheinenden 
materiellen Bestimmungen des Entwurfs einzu- 
gehen. Dagegen erkennt der Centralverband die 
Nolhwendigkeit, das Lehrlings wesen in den hand- 
werksmäßig betriebenen Gewerben zu heben, und 
damit das auf die Besserung dieser Verhältnisse 
gerichtete Streben der königlichen Slaatsrcgierung 
als berechtigt an. 7. Mit Rücksicht auf die wesent- 
I lieh überwiegenden Bedenken beschließt der Cen- 
I tralverhand, das Direclorium zu beauftragen, an 
; den hohen Bundesrath das Ersuchen zu richten, 
dem Entwurf die Zustimmung zu versagen.* 

Die in dem letzten llauplvcrsaminlungsheriehl 
besprochenen Gesetzentwürfe bclr. die Abänderung 
1 des Unfallversicheiungsgeset7.es und die 
! Erweiterung der Unfallversicherung sind 
j gegenüber der damaligen Fassung wesentlich ab- 
geündert worden und in einer Gestalt an den 
1 Beiclistug gebracht worden, die auf manche der 
i von uns erhobenen Bedenken Rücksicht genommen 
I und dieselben beseitigt. Gleichwohl enthält auch 
der neue Gesetzentwurf eine ganze Reihe für die 
Industrie unannehmbarer Funkle, wie sich hei Be- 
handlung des 5. Punktes unserer heutigen Haupt- 
versammlung ergeben dürfte. 

Nicht minder ist das der Fall hei dem die 
Reform des Invaliditäls- und Alters- 
versichcrungsgcset7.es hei reffenden Gesetz- 
entwurf, der ebenfalls in der heutigen Haupt- 
versammlung zur Verhandlung steht. Die Ver- 
handlung über beide Gesetzentwürfe ist zunächst 
innerhalb des Vorstandes der Gruppe und sodann 
innerhalb der socialpolitischen Commission, welche 
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wir gemeinschaftlich mit dem „ Verein zur Wahrung 
der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in 
Rheinland und Westfalen“ gebildet haben, eine 
aufserordcntlich gründliche gewesen. 

Wenn sich die Industrie gegen neue Lasten 
wehrt, die ihr durch diese Gesetzgebung zugedacht 
werden, so erscheint das begreiflich, wenn man 
bedenkt, dafs bisher bereits gegen 1 Vs Milliarden 
Mark durch die Kranken-, Unfall-, Invaliditäts- und 
Altersversicherung den Versicherten zu gute ge- 
kommen sind. Allein für die Krankenversicherung 
ist während der 12 Jahre des Bestehens dieses 
Gesetzes fast eine Milliarde von den verschiedenen 
Krankenkassen ausgezahlt worden. Allein im 
Jahre 1894 wurden lll 1 /« Millionen Mark für 
2 */j Millionen Erkrankte verausgabt. Davon ent- 
fielen auf Krankengeld 42, auf ärztliche Behand- 
lung 22, auf Arzneien 17 und auf Krankenhaus- 
pflege ebenfalls 17 Millionen Mark. Für Unfall- 
versicherung sind von 1885 bis jetzt rund 250 Mil- 
lionen Mark an durch Unfall verletzte Arbeiter 
oder an die Hinterbliebenen von verunglückten 
Arbeitern ausgezahlt worden. Im Jahre 1895 
allein wurden 50 V« Millionen Mark aufgebracht, 
die 388 1 84 Personen zu gute kamen. Die In- 
validität.«- und Altersversicherung hat vom Jahre 
1891 bis 1895 insgesamint 425 477 Renten in 
einem Geldbeträge von 144 Millionen Mark aus- 
bezahlt. Im Jahre 1895 bezogen 347 7ÜO Per- 
sonen 42 , /io Millionen Mark Renten, davon 2G 6 /io 
Millionen Altersrenten und 15 1 /* Millionen In- 
validenrenten. 

Mit Rücksicht auf die Novelle zur Invaliditäts- 
und Altersversicherung bietet die dem Reichstage 
vorgelegle, im Reichsversicherungsamt aufgestellte 
Nachweisung der Geschäfts- und Rechnungsergeb- 
nisse der Invalidität.«- und Allersversicherungs- 
anstalten für das Rechnungsjahr 1895, welche 
die sämintlichcn 31 Versicherungsanstalten des 
Deutschen Reichs umfafst, diesmal ein besonderes 
Interesse. Wie die Nachweisung erkennen läfst, 
sind für diese Versicherungsanstalten mit ins- 
gesamint 151 Vorstandsmitgliedern, 24 Hiilfs- 
arbeitern der Vorstände, 610 Ausschussmitgliedern, 
66205 Vertrauensmännern, 352 Controlbeamten, 
499 Schiedsgerichten, 9176 besonderen Markenver- 
kaufsstellen, 501 1 mit der Einziehung der Beiträge 
betrauten Krankenkassen und 2939 in gleicherweise 
mitwirkenden Gemeindebehörden und sonstigen von 
der Landes-Centralbehörde bezcichneten Stellen an 
Entschädigungsbeträgen 15630814,37 M für 
Altersrenten und 8 396 990,25 - K für Invaliden- 
renten , zusammen 24 027 804,62 -M gezahlt 
worden. Die Zahl der im Rechnungsjahre be- 
willigten Altersrenten betrug 52 062, die der 
Invalidenrenten 29 417, zusammen 81 479. 

An Verwaltungskoston sind aufgewendet worden 
5 570 939,34 *if, was für den Kopf des Ver- 
sicherten eine Ausgabe von etwa 0,57 M ergiebt 
oder 5,25 % der Gcsaminteinnahme an Beiträgen 



(der erhobenen Prämie) ausmacht. Die Gesammt- 
cinnahme aus Beiträgen belief sich mit Einschluss 
der Beiträge für Seeleute auf 95 351 893,17 M, 
die Zahl der verkauften Beitragsmarken beträgt 
; rund 103 Millionen in Lohnklasse I, 177 Mil- 
lionen in Lohnklasse II, 107 Millionen in Lohn- 
klasse III und 66 Millionen in Lohnklasse IV. 
An Doppelmarken werden rund 373000 als ver- 
! kauft nachgewiesen. Der Antheil der Versicherungs- 
anstalten an den bis zum Schlüsse des Jahres 1895 
vom Rechnungsbureau endgültig vertheilten Renten 
ergiebt bei 268 337 Einzelfällen an Altersrenten und 
! 148 427 Einzelfällen an Invalidenrenten, zusammen 
416 764, einen Jahresbetrag von 19 0 42 497,93 
für Altersrenten und 9 381 574,46 tM für Invaliden- 
renten, zusammen 29 024072,39 M. Diese 
Rentenbetastung repräsentirl einen Kapitalwerth von 
1 1 2 02 1 ,887 tÄ für Altersrenten und 82842777 *M 
für Invalidenrenten, zusammen 194804,064 tM. 
Bis zum Schlüsse des Jahres 1895 sind 72 614 
Altersrenten und 38 450 Invalidenrenten, zu- 
sammen 1 1 1 004 Renten mit einem auf die 
Versicherungsanstalten entfallenden Jahresbetrage 
von 5 197 122,46 M für Altersrenten und 
2 380944,17 tM für Invalidenrenten, zusammen 
7 578066,63 M in Wegfall gekommen. Es ver- 
bleiben demnach am Schlüsse des Jahres noch 
195 723 Altersrenten mit einem abzüglich des 
I Reichszuschusses sich berechnenden Jahresbetrage 
, von 14 445 375,47 tM und 110 377 Invaliden- 
I renten mit einem entsprechend berechneten Jahres- 
| betrage von 7 000 680,29 tM. 

Der Venn ögen »bestand der Versicherungs- 
anstalten, einschliefslich des Werths der Inven- 
tarien, belief sich hei Ablauf des Jahres IS95 
auf 381 677 360,77 *M , wovon bis dahin 
! 33 210333,77 -M dem Reservefonds überwiesen 
worden sind. Die durchschnittliche Verzinsung 
der Kapitalanlage ist 3,58 % gegenüber von 3,65 
im Vorjahre. Der Durchschnittssatz der Alters- 
renten, der für die im Jahre 1891 begonnenen 
123,60 *M betrug, ist für die im Jahre 1892 
1 beginnenden Renten auf 127,69 tM und für die 
im Jahre 1893 beginnenden auf 130 M gestiegen, 
j dagegen für die im Jahre 1894 beginnenden auf 
! 126,14 M zurückgegangen und hat sich für die 
im Jahre 1895 beginnenden Altersrenten wieder 
auf 132,80 -.H. gehoben. Dagegen hat die Durch- 
i schnittshöhe der Invalidenrente, die sich für die 
I im Jahre 1891 beginnenden Renten auf 113,38 M 
| belief, für die im Jahre 1895 beginnenden Renten 
! den Betrag von 123,92 erreicht. 

Ueber die Arbeiterverhältnisse im Bezirk 
| der Gruppe können wir erfreulicherweise die 
: bereits im vorigen Jahresbericht enthaltene Thal- 
sache wiederholen, dafs der gesunde Sinn, der 
i in der eisenarbeitenden Bevölkerung Rheinlands 
und Westfalens steckt, sich auch in dem ver- 
flossenen Jahre vielfach in der ablehnenden Haltung 
gezeigt hat, die man der social demokratischen 




1:20 Stahl und Eisen, bericht an die am 29. Jan. 1897 abyehaltene Hauptversammlung etc. 15. Februar 1897. 



Bewegung gegenüber an den Tag legte. Freilich 
fürchten wir, daß die letztere aus der Fortsetzung 
von Experimenten, wie wir sie in den letzten 
Jahren auf dem Gebiete der Versuche zur »Bes- 
serung des Verhältnisses zwischen Arbeitgeber 
und Arbeitnehmer* erlebt haben, nur gewinnen 
würde. Je mehr Fremde sich in das Verhältnis, 
das zwischen dem Arbeiter und dem Fabricanten 
besteht, hineinzudrängen suchen, je mehr man 
mit Arbeiterausschüssen u. dgl. natürliche Ver- 
hältnisse künstlich stört, desto mehr Unzufriedenheit 
erzeugt man, eine desto gröfsere Ernte aus dein 
Kreise der Unzufriedenen hält die Socialdemokratie. 
Wie w enig gerechtfertigt übrigens das Gerede von 
der Unterdrückung des wirthschaftlich Schwachen 
durch die Arbeitgeber ist, — ein Gerede, dem ja 
alle jene Experimente ihre eigentliche Entstehung 
verdanken — , zeigt am besten der Hamburger 
Arbeilerausstand, in welchem mit einer Frivolität 
ohne Gleichen seitens der Arbeitnehmer ein Kampf 
um die Macht vom Zaune gebrochen wurde, 
der die Nothwendigkeit einer Goalition der Arbeit- 
geber in das hellste Licht setzte. Mit Freuden 
stimmte deshalb die Gruppe dem Telegramm zu, 
welches der Hauptverein am 10. December 1896 
nach Hamburg sandte und welches folgenden 
Wortlaut hat: 

»Die in Berlin tagende Generalversammlung 
des »Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller« legt der in Hamburg ausgebrochenen 
Arbeitseinstellung der Hafenarbeiter insofern 
eine besondere Bedeutung bei, als die auf den 
Kampf gegen die Arbeitgeber gerichteten inter- 
nationalen Bestrebungen der Arbeitervereini- 
gungen bei der Entstehung und während der 
Dauer dieses Ausstandes zum erstenmal that- 
sächlicli mitgewirkt haben. Die Generalver- 
sammlung erkennt die in diesem Umstande für 
den ruhigen Fortgang der Thätigkeit und Ent- 
wicklung aller Nationen liegende Gefahr voll- 
kommen und theilt mit den Arbeitgebern 
Hamburg-Altonas die Ueberzeugung, dafs jeder 
selbst nur scheinbare Erfolg der Arbeiter jene 
Gefahr in bedrohlichster Weise steigern würde. 
In weiterer Würdigung des Umstandes, dafs 
die zu den bestbezahlten Arbeitern gehörigen 
Ausständischen nicht aus Noth, sondern nur 
um eine Machtfrage auszutragen, die Arbeit 
niedergelegt und eine schwere Schädigung des 
Verkehrs in dem gröfsten und bedeutendsten 
Hafenplatze Deutschlands herbeigeführt haben, 
spricht die Generalversammlung den betheiligten 
Arbeitgebern Hamburg-Altonas ihre vollste An- 
erkennung für ihr festes, einmütbiges Handeln 
in diesem schweren Kampf aus und erkennt 
an, dafs dieselben sich durch ihr zielbewufstes 
opferwilliges Verhalten den angreifenden Ar- 
beitern gegenüber um die gewerbliche Thätig- 
keit des Vaterlandes in hohem Grade verdient 
machen.* 



Aus der übrigen wirtschaftlichen Gesetzgebung 
erwähnen wir zunächst das Inkrafttreten des 
Gesetzes gegen den unlauteren Wett- 
bewerb, das am 7. Mai 1896 vom Reichstag 
angenommen wurde und seit dem 1 . Juli desselben 
Jahres in Geltung ist. Wie sich dasselbe in der 
Praxis bewähren wird, nachdem der Reichstag 
an dem Eutwurfe mehrere Abänderungen vor- 
genommen, die wir nicht als Verbesserungen an- 
sehen können, mufs die Zukunft lehren. Ein 
erfreuliches Ereignifs war die Annahme des Ent- 
wurfes eines Bürgerlichen Gesetzbuches durch 
den Reichstag am 1 . Juli 1 896, das, im Jahre 1 900 
in Kraft tretend, nicht nur einem im deutschen 
Volke längst gehegten Verlangen entgegenkommt, 
sondern auch die durch die Verschiedenheit der 
bürgerlichen Gesetzgebung Deutschlands fortdauernd 
entstehenden Schädigungen der wichtigsten Lebens- 
interessen beseitigen und die Entwicklung der 
wirthschaftlichen Verhältnisse in günstigster Weise 
fördern dürfte. Gerne verzeichnen wir dabei die 
Thatsache, dafs das Plenum des Reichstages 
unserem Ersuchen entsprochen hat, das sich gegen 
die Commissionsbeschlüsse in Sachen der Rechts- 
fähigkeit der Vereine wendete. Das Plenum stellte, 
unserem, durch den Centralverband deutscher In- 
dustrieller wirksam unterstützten Anträge ent- 
sprechend, die Fassung des Entwurfes wieder her 
und beseitigte dadurch grofse Unzuträglichkeiten, 
die sich infolge einer so aufserordentlichen Er- 
weiterung der Rechtsfähigkeit der Vereine, wie 
sie die Commissionsbeschlüsse wollten, mit Noth- 
wendigkeit ergeben hätten. 

Eine sehr eingehende Arbeit lieferte die Gruppe 
in Gemeinschaft mit dem »Verein zur Wahrung 
der gemeinsamen wirthschaftlichen Interessen in 
Rheinland und Westfalen*, dem »Verein für die 
bergbaulichen Interessen im Oberbergamtsbezirk 
Dortmund“, dem »Verein der Industriellen des 
Regierungsbezirks Köln“ und dem »Berg- und 
Hüttenmännischen Verein zu Siegen* zum Ent- 
wurf eines Handelsgesetzbuchs. Nach außer- 
ordentlich gründlicher Arbeit in der Commission 
und einer Behandlung des Entwurfs in einer ge- 
meinschaftlichen Sitzung der Gesammt-Vorständo 
und -Ausschüsse jener Vereine wurde eine Denk- 
schrift verfafst , welche neben derjenigen der 
vereinigten hanseatischen Handelskammern schon 
Ende September in den Händen des Bundesraths 
und des Reichsjuslizamtcs w ar und dem Reichstag 
bei seinem Zusammentreten im December 1896 
übergeben wurde. Wir erkannten in dem Entwurf 
des Handelsgesetzbuches eine durch das spätere 
Inkrafttreten des Bürgerlichen Gesetzbuches noth- 
wendig gewordene, in Fassung und Anordnung 
wohlgelungene Arbeit, hatten aber in Bezug auf 
mehrere Einzelbestimmungen, namentlich auch in 
Bezug auf solche, die das Actienrecht betreffen, 
erhebliche Bedenken, die in jener Denkschrift ein- 
gehend erörtert worden sind. 
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Auf dem Gebiete der Handelsverträge 
verzeichnen wir mit Genugthuung die Tbatsache, 
dafs der unter Mitwirkung industrieller Sachver- 
ständiger zustande gekommene deutsch - russische 
Vertrag günstige Wirkungen gehabt hat, die sich 
in einem Fortschreiten der Einfuhr nach Rufsland 
aus Deutschland äufsern, wie nachfolgende Ueber- 
sicht ergiebt: 

Es wurden eingeführt in Rufsland aus Deutsch- 
land an Winkelciscn , Stabeisen , Platten und 
Blechen, groben Eisenwaarcn, Maschinen und Näh- 
maschinen in Doppelcentnern 

1889/90 1890, '91 1891,94 1894.93 1893.9t 

650 592 850 424 546 086 626 633 558 764 

«uai ii- «uL*>na 1. April 1806 bi« 1. Octobcr 1896 

189t, 9o 1895, J6 (7 Monale , 

1971944 2 251 233 1 539 230 

Der Zollkrieg mit Spanien erreichte am 
10. Juli 1896 durch Aufhebung der Kampfzoll- 
verordnungcn beider Länder sein Ende. Mit Recht 
gingen die spanischen Erze auch während des 
Zollkrieges zollfrei in Deutschland ein und so 
blieb dieser Zweig des spanischen Exports von 
den Wirkungen des Zollkrieges durchaus verschont 
und an ihm zeigt sich wohl am deutlichsten, 
welcher Steigerung der deutsch spanische Handels- 
verkehr unter günstigen Bedingungen fähig ist. 
Die Einfuhr spanischer Eisenerze in Deutschland 
betrug in den ersten 5 Monaten des Jahres 1889 
1 937 893 Doppelcentner. Im gleichen Zeitraum 
1893 belief sie sich auf 3 248 247 Doppelcentner, 
und für Januar bis Mai 1896 hat sie sich auf 
4 792 472 Doppelcentner gesteigert. Diese zu- 
nehmende Einfuhr entspricht nur dem vermehrten 
Bedarf an spanischen Eisenerzen in der deutschen 
Eisenindustrie. Die Zahlen allein enthalten schon 
eine scharfe Kritik des s. Z. von agrarischer 
Seite gestellten Verlangens, die spanischen Eisen- 
erze mit einem Zoll in Höhe von 20 % ihres 
Werthes zu belegen. Graf Kanitz regte diesen 
Gedanken schon in der Reichstagssilzung vom 
26. Januar 1895 an und die „Deutsche Tages- 
zeitung* hat ihn mit einem verdächtigen Eifer 
vertreten. Alle Gründe, welche von seiten der 
Sachverständigen der Eisenindustrie dagegen ein- 
gewendet wurden, auch der Nachweis, dafs die 
spanischen Eisenerze für die deutsche Eisenindustrie 
unentbehrlich seien, wurden von dem agrarischen 
Organ in den Wind geschlagen. Glücklicherweise 
haben die verbündeten Regierungen nicht ein 
Gleiches gelb an mit den Warnungen eines Ab- 
geordneten aus unserm Industriebezirk, der dem 
Grafen Kanitz gegenüber dringend davon abrielli, 
in „kritikloser Benutzung der Macht“ Mafsregeln 
zu ergreifen, welche die wirthschaftüehen Interessen 
unseres Landes fundamental verletzen würden. Die 
Reichsregierung hat gezeigt, dafs sie auch ohne 
die von agrarischer Seite gewünschte Schädigung 
der Industrie zum Ziele, zur Beseitigung des Zoll- 
krieges, gelangen konnte. 



Der Handelsvertrag mit Japan wurde am 
4. April 1S96 abgeschlossen. 

Die Einführung des Quebrachozolles hat der 
Bundesrath zu unserer Genugtuung abgelehnt 
und damit Störungen in unserem Verhältnis zu 
Argentinien verhindert, die für die gesammte 
deutsche Industrie sich sehr verhängnisvoll hätten 
gestalten können. 

Am 1. Januar d. J. ist der Nachtrag des 
amtlichen Waaren Verzeichnisses zum Zoll- 
tarif in Kraft getreten. Wie noch eine kürzlich 
im Reichstage slatlgehabte Erörterung gezeigt hat, 
j kommen bei der Auslegung einzelner Zolltarif- 
j Positionen seitens der unteren Zollbeamten Irrthümer 
vor, die für die Importeure mit grofsem Schaden 
verbunden sein können, weil diese infolgedessen 
bei ihren Preiscaleulationen entweder den Zoll gar 
nicht oder nicht in genügendem Mafse berück- 
sichtigen. Das amtliche Waaren verzeicbnifs enthält 
I nun für recht viele Tarifpositiouen eingehende Er- 
I läuterungen und ist deshalb geeignet, die Zoll- 
! beamten sowohl wie die Importeure über die Be- 
deutung der Tarifpositionen aufzuklären. Indessen 
kann das Verzeicbnifs einmal nicht alle Waaren 
genau schildern, und sodann steht die Waren- 
erzeugung nicht still, so dafs stets neue, bis dahin 
unter einer Tarifposition noch nicht klassificirte 
Waaren zur Einfuhr gelangen. Dieser Bewegung 
wie nicht minder bei der praktischen Handhabung 
* des Zolltarifs als nothwendig sich herausstellender 
Aenderung mufs das Waaren verzeicbnifs folgen 
können. Es sind ja auch früher mehrfach Um- 
gestaltungen des Verzeichnisses vorgenommen, 
indessen in zu langen Zwischenräumen. So ist, 
abgesehen von Nebensachen, seit der letzten bei- 
spielsweise ein Zeitraum von 8 Jahren, von 1888 
bis 1896, verstrichen. Hier hatte der Staals- 
secretär des Reichsschatzamles ein schnelleres 
Vorgehen versprochen. Er hat sein Versprechen 
so gehalten, dafs, nachdem am 1. Januar 1896 
das neue amtliche Waarenverzeichnifs in Kraft 
gesetzt war, am Ende des Jahres schon der erste 
Nachtrag erschienen ist. Es hat jetzt nur ein Jahr 
gedauert, bis der nothwendig gewordene Nachtrag 
erschienen Ist ; vielleicht kann man daraus, und zwar 
, nur mit Genugthuung, entnehmen, dafs die jährliche 
: Revision eine dauernde Einrichtung werden soll. 

Ueber Zollplackereien seitens der 
italienischen Zollämter mehren sich neuer- 
dings die Klagen, denen abzuhelfen das Auswärtige 
Amt gebeten worden ist. 

Wenden wir uns nunmehr zur einheimischen 
Steuergesetzgebung, so hat der übertriebene 
Gebrauch, den manche Gemeinden von der 
Kopfsteuer als Gewerbesteuer machen, mit 
Recht in industriellen Kreisen die gröfsten Be- 
j fürchtungen erweckt und zu einer berechtigten 
scharfen Kritik Veranlassung gegeben. Unter 
| dem 7. December 1895 wurde seitens des 
i Herrn Finanzministers und des Herrn Ministers 
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des Innern ein Erlafs veröffentlicht, in welchem 
unter Nr. 1 wiederholt darauf hingewiesen wird, 
»dafs es eines der hauptsächlichsten Ziele der 
Steuerreform und insbesondere der Aufhebung 
der staatlichen Realsteuern sei, vermöge einer 
entsprechend schärferen Heranziehung der Real- 
steuern zu den Commun allasten die thunlichste Ver- 
minderung der Gemeindezuschläge zur Einkommen- 
steuer bis zu einer diese neben der Ergänzungs- 
steuer einzige direete Staatssteuer nicht mehr 
gefährdenden Höhe herbeizuführen und den Haus- 
halt der Gemeinden mehr als bisher auf die 
Besteuerung der mit der Gemeinde auf Gedeihen 
und Verderb verbundenen Realitäten zu begründen*. 
Ferner wird unter Nummer 2 hervorgehoben, 
„dafs die vom Staate veranlagten Realsteuern, die 
in der Regel mindestens zu dem gleichen und 
höchstens zu einem um die Hälfte höheren Procent- 
satze heranzuziehen seien , als Zuschläge zur 
Einkommensteuer erhoben werden*. In Nummer 3 
wird auf § 54 Abs. 4 des Communal-Abgaben- 
Gesetzes aufmerksam gemacht, wonach »nur in 
der Regel nicht mehr als 200 % der veranlagten 
Realsteuern erhoben werden sollen, das Gesetz 
somit unverkennbar sich darüber klar sei, dafs 
unter Umständen auch mehr als 200 % der 
Realsteuern zu erheben seien.* 

Dieser ministerielle Erlafs, welcher von neuem 
thunlichste Freilassung der staatlichen Einkommen- 
steuer von Gemeindezuschlägen scharf in den 
Vordergrund stellt, hat mehrere Gemeinden unseres 
Industriebezirks zu dem Versuch veranlafsl, die 
Belastung der gröfseren Gewerbebetriebe noch 
erheblich zu steigern und dafür die Fonn einer 
im Gommunal- Abgaben -Gesetz zugclassoncn be- 
sonderen Gewerbesteuer zu wählen. Bekanntlich 
haben im Jahre 1895 verschiedene Gemeinden, 
zuerst die Stadt Wattenscheid, beschlossen, als 
besondere Gewerbesteuer eine Kopfsteuer von 25 
für jeden in gröfseren Betrieben beschäftigten 
Arbeiter zu erheben. Diese Beschlüsse haben die 
Zustimmung der zuständigen Fachminister nicht 
erhalten. In dem betreffenden Bescheide heifst 
es wörtlich: »Die Belastungen, wie sie sich aus 
den vorliegenden Steuerordnungen ergeben, scheinen 
aber — soviel sich von hier aus beurtheilen 
läfst — entschieden viel zu weit zu gehen.* 
Dennoch haben im Laufe des Jahres 1896 ver- 
schiedene Gemeinden wiederum eine hohe Kopf- 
steuer beschlossen. Sie soll von allen Betrieben 
erhoben werden, welche mehr als 100 Arbeiter 
beschäftigen, und bei einer Belastung der Grund- 
und Gebäudesteuer und der für die übrigen 
gewerbesteuerptlichtigen Betriebe staatlich veran- 
lagten Gewerbesteuer mit 150 % Zuschlag 15 «/4f 
für den Kopf des Arbeiters betragen. Steigen 
die Zuschläge zu den Realsteuern, so steigt auch 
verhältnifsmäfsig die Kopfsteuer. 

Diesen Beschlüssen gegenüber erscheint es 
doch erforderlich, auf die Absichten des Gesetzes 



| etwas näher einzugehen. Nach § 54 des C.-A.-G. 

| dürfen mehr als 200 % der Staatssteuern in der 
| Regel nicht erhoben werden. § 56 bestimmt, 

I dafs zur Deckung des durch Realsteuern aufzu- 
bringenden Steuerbedarfs die veranlagten Grund-, 

! Gebäude- und Gewerbesteuern in der Regel mit 
j dem gleichen Procentsatz heranzuziehen seien, 
j Bei anderweitiger Untervertheilung seien Grund- 
’ und Gebäudesteuer höchstens doppelt so stark 
j heranzuziehen, wie die Gewerbesteuer und um- 
i gekehrt. Ausnahmen können aus besonderen 
] Gründen von den Ministern des Innern und der 
Finanzen zugelassen werden. Nach § 57 ist bei 
der Vertheilung des Steuerbedarfs das Aufkommen 
' besonderer Gemeindesteuern je nach ihrer Ein- 
! richtung und Beschaffenheit auf denjenigen Tlieil 
des Steuerbedarfs zu verrechnen, welcher durch 
; Procente der entsprechenden, vom Staate veran- 
1 lagten Steuer aufzubringen ist. 

Noch deutlicher spricht sich in dieser Hinsicht 
der Artikel 39 der Ausführungsanweisung aus. 
Danach ist der Steuerbedarf zunächst auf die 
Cesammtheit der Realsteuern und auf die Ein- 
kommensteuer zu vertheilen, der auf dieGesanimtheit 
der Realsteuern entfallende Betrag ist weiter auf 
die einzelnen Arten der Realsteuern unterzu- 
vertheilen. Das Verhältnifs, nach welchem die 
Vertheilung oder Untervertheilung erfolgt, ist vom 
Gesetze in Procenten der vom Staat in der Ge- 
meinde veranlagten Realsteuern und der Staats- 
einkommensleuer bestimmt. Weiter heifst es in 
Art. 39: »Hiernach ist auch im Falle der Ein- 
führung besonderer Steuern lediglich nach dem 
Sollaufkommen der entsprechenden, vom Staate 
veranlagten Steuer zu prüfen, ob die Vertheilung 
des Steuerbedarfs den Vorschriften des Gesetzes 
entspricht. Die nach dem Sollaufkommen der 
vom Staate veranlagten Steuer bemessene Summe 
bildet den durch die entsprechende besondere 
Steuer aufzubringenden Betrag.“ 

Nach vorstehenden Ausführungen kann es 
keinem Zweifel unterliegen , dafs besondere Ge- 
werbesteuern in ihrer Höhe begrenzt sein sollen: 

! 1. durch den in der Regel zulässigen höchsten 
! Satz von 200 der staatlich veranlagten Real- 
1 steuern; 2. durch das Verhältnifs der besondern 
Gewerbesteuer zur Belastung der Grund- und 
Gebäudesteuer; 3. durch die Summe der Auf- 
wendungen, welche durch Realsteuern oder die 
einzelnen Arten der Realsteuern aufzubringen sind. 
Ein Abweichen von den Regeln erscheint nur dann 
zulässig, wenn und soweit die Ausgaben der Ge- 
meinde dem Gewerbebetriebe zur Last fallen. Es 
darf aber als unbestritten gelten, dafs im ganzen 
induslriebezirke bei gewissenhafter Vertheilung des 
Steuerbedarfs auf die Gesammtheit der Realsteuern 
und auf die Einkommensteuer oder bei Unter- 
vertheilung auf die einzelnen Arten der Realsteuern 
nach Mafsgabe der Bestimmungen des Gesetzes 
und der Ausfülimugsanwcisung keine Gemeinde 
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den Nachweis fiir die Gesetzlichkeit der Kopfsteuer 
von 15 t % führen kann. Wir haben hierbei gerade 
diejenigen Gemeinden im Auge, welche in der 
Thal ungünstige Sleuerverhältnisse haben ; von 
besser gestellten Gemeinden kann selbstverständlich 
gar nicht die Rede sein. Dennoch wird man, 
falls auch nur eine der beschlossenen Steuer- 
Ordnungen genehmigt werden sollte, auf der ganzen 
Linie versuchen, sich in gleicher Weise eine feste 
Einnahme zu verschaffen. Für die Gemeinden ist 
es unzweifelhaft bequem und angenehm, dauernd 
auf bestimmte, sich wenig verändernde Einnahmen t 
rechnen zu können. Eine andere Frage ist es I 
jedoch, ob diese Steuer nicht willkürlich und un- j 
gesetzlich, daher nicht geeignet ist, die Genehmigung I 
der Aufsichtsbehörden zu erlangen. Uns will es 
scheinen, dafs die Genehmigung nicht ertheilt 
werden darf. Mag das C.-A.-G. mit seinen vielen 
Regeln und Ausnahmen noch so dehnbar sein, 
eine derartige unerhörte Ueberlastung wird sich 
beim hesten Willen nicht mit dem Geiste des 
Gesetzes in Einklang bringen lassen. Bei einer 
Belastung der Grund- und Gebäudesteuer und der 
für die etwanigen gewerbesteuerpflichtigen Betriebe 
staatlich veranlagten Gewerbesteuer mit 150 % 
würde die erwähnte Kopfsteuer durchschnittlich 
eine Belastung von mehreren Tausend Procenten 
der staatlich veranschlagten Gewerbesteuer der 
betreffenden Betriebe darstellen. 

Die Gemeindevertretungen in unserem Induslrie- 
bezirke geben bei ihren, die Mehrbelastung der 
Großindustrie betreffenden Beschlüssen von der 
Erwägung aus, dafs die Grofsindustrie die Ge- 
meinden außerordentlich belaste und zwar über 
die .Steuerleistungen der Industriellen sowie ihrer 
Angestellten und Arbeiter hinaus. Wenn schon 
diese Annahme generell unzutreffend ist, so berück- 
sichtigen die Gemeindevertretungen bei der Be- 
tonung. dafs die Industrie Lasten und Unbequem- 
lichkeiten für die Gemeinden im Gefolge habe, 
nicht genügend, in welch* hohem MaTse die wirtli- . 
schädliche Existenz eines großen Tlieilcs der Ge- 
meindeeingesessenen, und zwar nicht bloß der 
Arbeiter, von dem Gedeihen der Großindustrie 
mehr oder minder abhängig ist. Dies gilt sowohl 
von den vielen Kleingewerbetreibenden , welche 
direct oder indirect von der Großindustrie leben, 
wie auch von den Landwirthen. Es ist eine un- 
bestreitbare Thatsache, daß die Landwirlhschaft 
nirgendwo bessere Erträge aufzuweisen hat, als 
mitten im Industriebezirke, da ihre sämmtlichen 
Erzeugnisse vorteilhaft verwerlhet werden können, 
abgesehen davon , daß der Grund und Boden 
infolge der industriellen Thätigkeit außerordentlich 
im Werthe steigt. Man sollte daher entschieden 
vermeiden, die Quelle des Wohlstandes zu ver- 
stopfen, indem man die Industrie rücksichtslos von 
Jahr zu Jahr mit Steuern und Lasten überbürdet und 
allmählich dem Auslände gegenüber concurrenz- 
unfahig macht. Von dieser wirtschaftlichen Er- 



| wägung abgesehen, ist es auch unzweifelhaft un- 
i gesetzlich, vorzugsweise der Industrie Lasten aufzu- 
bürden, welche durch sie gar nicht verursacht 
i werden, beispielsweise die erheblichen Wegebau- 
] kosten, welche überwiegend der Landwirtschaft 
und nur zum kleineren Theil der ihre Erzeugnisse 
und Rohstoffe durchweg mit der Eisenbahn ver- 
frachtenden Großindustrie zu gute kommen und 
daher gerechterweise von der ersteren getragen 
werden müßten. 

Und wenn man schließlich immer wieder auf 
die durch die Industrie gesteigerten Schul- und 
Armenlasten hinweist, so vergißt man vielfach 
erstens, daß die Arbeiter doch auch Steuern 
zahlen, und zweitens, daß seit Einführung der 
Kranken-, Unfall-, Alters- und Invaliditäts- Ver- 
sicherung — deren erhebliche Kosten zum bei 
weitem größten Theil der Industrie zur Last 
fallen — sich die Armenpflegekosten der Gemeinden, 
j soweit industrielle Arbeiter in Betracht kommen, 
bedeutend vermindert haben. In mehreren Fällen 
ist seitens der zur Kopfsteuer veranlagten Werke 
festgestelll worden, daß keine einzige Familie aus 
dem Kreise ihrer Arbeiter in der betreffenden 
Gemeinde Armenunlerstützung empfangt noch je 
empfangen hat. Zu der Ungesetzlichkeit tritt also 
bei dieser Steuer auch noch das Moment der 
Unbilligkeit in ganz besonderem Maße hinzu. 

Auf dem Gebiete des Ausstellungswesens 
rechtfertigte die Berliner GewerbeaussLellung 
unsere, s. Z. gegen die Abhaltung einer Welt- 
ausstellung zu Berlin erhobenen Bedenken im 
vollsten Maße. In ihrer ganzen Anlage und in 
ihrem Verlaufe erbrachte diese Ausstellung den 
Beweis dafür, daß derartige Unternehmungen sich 
heutzutage aus Rücksicht auf die Rentabilität mit 
einem Wust vou Veranstaltungen, als da sind un- 
zählige Wirtschaften, Vergnügungsparks u. dgl. m., 
umgehen, die mit einer eigentlichen Ausstellung 
nichts zu thun haben. Aber auch diese Ver- 
anstaltungen vermochten das Berliner Unternehmen 
finanziell nicht zu retten: es schloß mit einem 
recht bedeutenden Deficit, das hoffentlich insofern 
gute Wirklingen zeigen wird, als es auf andere 
ausstellungslustige Kreise einigermaßen besänftigend 
einwirken dürfte. 

Betreffs der Pariser Weltausstellung 1900 hat 
die Gruppe ebenso wie der Hauptverein eine Ent- 
schließung wegen der Beschickung noch hinaus- 
geschoben, weil eine endgültige Erklärung erst 
im Jahre 189« abgegeben zu werden braucht. 
Daß aber eine besondere Freude über die Ver- 
anstaltung dieser Ausstellung in ihrem Kreise 
nicht herrscht, darf schon heute als Thatsache 
festgestelll werden. 

Im Verkehrswesen beschäftigte uns in erster 
Linie wiederum die Frage einer Herabsetzung der 
Erztarife, worüber wir bereits im vorigen Jahres- 
bericht erschöpfendes Material gebracht haben. 
Des historischen Zusammenhanges wegen mag an 
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dieser Stelle in Uebereinstimmung mit unserer 
jüngsten Denkschrift noch einmal daran erinnert 
werden, dafs unser Antrag auf billigere Tarifirung 
der Erze ein allgemeiner ist und nicht allein die 
Interessen des engeren Bezirks vom Niederrhein und 
Westfalen berührt. Ebenso sind wir von jeher im 
Bezirkseisenhahnrulh als auch im Landeseisenbahn- 
ralh für die Ermäfsigung der Kohlen- und Kokstarife 
eingetreten , indem wir die Ausdehnung des so- 
genannten RohstolYtarifs auf die genannten Pro- 
ducte befürwortet haben. Der Landesrusenbahn- 
rath hat dann ja auch einen Bescldufs im Sinne 
dieser Ausdehnung gefafst, der aber bekanntlich 
s. Z. mit dem Hinweis auf die Finanzlage des Staates i 
nicht zur Ausführung kam. Angesichts dieser , 
Thalsache sagten wir uns damals, dafs nun- 
mehr zunächst mit der Ermäfsigung wenigstens 
der Erztarife vorgegangen werden müsse, und 
hatten dazu um so mehr begründete Veranlassung, 
als infolge der Vertheuerung der Puddelschlaeke, 
des Mangels an Rasenerzen und der hohen Frachten ' 
für den Minettebezug die niederrheinisch -west- 
falischen Werke nach der Frachtermäfsigung vom 
I . Mai 1893 ihr Roheisen im Verhältnis zu Luxem- 
Imrg-I^othringen theurer herslellen, als vor dem 
genannten Termin. 

Es ist von uns wiederholt dargelegt worden, 
wie sich die wirlhsehaftlichen Verhältnisse in den 
Erzeugungsbedingungen für das Roheisen in beiden 
Bezirken verändert und verschoben haben. An 
der Ruhr einerseits wurden die Erze und Schlacken 
stets seltener und theurer, während an der West- 
grenze den Hochofnern Erze in beliebigen Mengen 
zur Verfügung standen und infolge der Fort- 
schritte der Technik der Koksverbrauch, welcher ] 
dort den wesentlichsten Factor in den Selbstkosten 
bildet, ständig zurückging. 

War der Vorsprung, den die westdeutschen , 
Werke auf diese Weise gewannen, für die Roh- 
eisendarstellung, namentlich, für solche Hochöfen, i 
welche auf den Verkauf ihres Roheisens ange- i 
gewiesen sind, schon lange empfindlich bemerkbar, 
so ist durch die zunehmende Verarbeitung des 
Thomasroheisens in den westdeutschen Stahlwerken 
die Gefährlichkeit des Wettbewerbs derselben für 
die gesammte niederrheinisch-westfälische Eisen- . 
industrie noch erheblich gestiegen. Diese Zu- j 
nähme der Verarbeitung des Thomasroheisens zu 
Fertig- und Halbfabricalen aller Art hat eine kräftige 
Unterstützung dadurch erhalten, dafs man neuer- 1 
dings gelernt hat, die dem flüssigen Thomas- j 
roheisen innewohnende Schmelzwärme zu seiner , 
weiteren Verarbeitung vollständig auszunutzen. 
Das Roheisen wird in flüssigem Zustande den i 
Convertern zugeführt; in den gegossenen Stahl- j 
Mücken, bei welchen nach Herausnahme aus der 
Goqnille zwar die Oberfläche erstarrt, das Innere 1 
aber noch flüssig ist, wird in den sogenannten j 
Durch weichungsgruben die Temperatur so aus- | 
geglichen, dafs sie ebenfalls mit ihrer Schmelz- i 



wärme verarbeitet und bei guten Einrichtungen 
direct ohne weitere Anwärmung zu Schienen, 
Knüppeln und Platinen verwaist werden können. 
Während man also schon keinen Koks mehr zum 
Umschmelzen des Thomasroheisens in Cupolöfen 
und keine Kohle zum Wärmen der Stahlblöcke 
gebraucht, ist es jetzt ferner auch möglich, mit 
dem Ueberschufs der Hochofengase einen grofsen 
Theil der Kessel zu heizen, welche zum Betrieb 
der Stahlwerksmaschinen u. s. w. dienen ; d. h. 
ein modernes, mit Hochöfen verbundenes Stahl- 
werk, das die oben bezeichneten Fabricate her- 
stellt, bedarf fast keines weiteren Brennstoffes als 
des Koks, der zur Erblasung des Thomasroli- 
eisens so wie so erforderlich ist. 

Dafs durch diese Fortschritte in der Aus- 
nutzung der Koks den westdeutschen Werken ein 
weiterer enormer Vortheil erwachsen ist, der ihnen 
in weit höherem Mafse zu gute kommt, als den 
Ruhrwerken, liegt auf der Hand; ebenso ist klar, 
dafs den letzteren der Wettbewerb weiter er- 
schwert wird, wofür die Thatsacbe spricht, dafs 
es den Saar- u. s. w. Werken, von welchen ohne- 
hin der grofse Markt in Süddeutschland und der 
Schweiz beherrscht wird, möglich ist, Träger in 
das Herz des hiesigen Reviers zu legen. 

Ein ferneres Recht, die billigere Tarifirung 
des Erzes und insbesondere der luxemburgisch- 
lothringischen Minette zu verlangen, erblicken wir 
darin, dafs der Werth dieses Materials ein ver- 
hältnifsmäfsig niedriger ist; repräsentirt er doch 
auf den Eisenbahnwagen an Stationen des von 
uns vertretenen Bezirkes nur einen Bracbtheil 
des Fraclitbetrages, welcher auf den Wagen lastet. 
Der Grundsatz aber, dafs minderwerihiges Material 
billger gefahren werden müsse, als höherwerthiges, 
ist von jeher bei der Tarifirung als richtig an- 
erkannt worden, und so steht auch der Fracht- 
satz für das höherwerlhige Material (Kohlen und 
Koks) nicht annähernd im Verhältnis zu unseren 
Frachten für Minetteerze. 

Auch war für uns die Nothwendigkeit mafs- 
gebend, die niederrheinisch-westfälischen Hochöfen 
möglichst unabhängig zu machen in ihren Erz- 
bezügeu vom Auslande. Die deutsche Einfuhr 
von fremden Eisenerzen hat sich in den letzten 
15 Jahren verdreifacht; sie ist im Jahre 1895 
auf nicht weniger als auf 2017 136 t gestiegen 
(1894: 2093007 t). Im ersten Halbjahr des 
laufenden Jahres hat die Erzeinfuhr in das Deutsche 
Reich nach den amtlichen Ausweisen gar schon 
die Höhe von 1488722 t (gegen 1085651 t 
im ersten Halbjahr 1895) erreicht und nach uns 
vorliegenden zuverlässigen privaten Mittheilungen 
ist die Menge hei uns eingeführtcr schwedischer 
Erze für 1896 auf 700000 t, für 1897 auf 
900000 t zu schätzen. Durch diesen, aus den 
zu hohen Erzfrachten regulierenden Zustand wird 
nicht nur ein grofser Theil der deutschen Hoch- 
ofenindustrie in Verlegenheit gebracht, sondern 
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es wird auch der nationalen Wirtschaftspolitik, 
welche in erster Linie die Erhaltung der Arbeit 
im Lande anzustreben und den Grundsatz „ Deutsche 
Erzlager für deutsche Hochöfen“ durchzuführen 
hat, geradezu ein Schlag ins Gesicht versetzt. 
Denn dieser Zustand wird wesentlich dadurch ver- 
schlimmert, dafs sich unser Wettbewerb in den 
Nachbarstaaten vermöge niedriger Erztarife die 
Schätze unseres Minettebezirks, den man füglich 
die Erzschatzkammer des Deutschen Reiches nennen 
kann, in weit erheblicherem Mafse zu nutze macht, 
als es uns möglich ist. 

Eis betrug die deutsche Erzausfuhr: 

18W 18U3 1894 1SI6 

nach Belgien . 1029169 1 076959 1260188 120:1629 
, Frankreich 1 193971 1219849 1228698 1214199 

Die nach Belgien und Frankreich gehenden 
Erze sind fast aussehlicfslich Minette, ln ersterem 
Lande werden sie entweder bei Lüttich oder 
Gharlcroi verschmolzen , d. h. sie haben Ent- 
fernungen von Esch bis dorthin von etwa 163 
bezw. 192 km zu durchfahren. Die Tarife, 
welche für diese Strecken Gültigkeit haben, sind 
annähernd nur halb so hoch als die in Preufsen 
gültigen Sätze. 

Nach Frankreich wandert infolge seines vor- 
züglichen Wasserslrafsennetzes und ebenfalls billiger 
Eisenbahntarife eine fast ebenso grofse Menge 
Erz aus dem Zollvereinsgebiele, wie nach Belgien, 
und so hat sich der eigenthümlichc, vom nationalen 
Gesichtspunkte aus höchst beklagenswerthe Zu- 
stand herausgebildet, dafs die ausländischen Hoch- 
öfen von unserem deutschen Erz leben, während 
ein grofser Theil unserer deutschen Hochöfen das- 
selbe zu beziehen nicht in der Lage ist. 

Somit kann ein Zweifel über die Nothwendig- 
keil einer Tariflierabsetzung für den Bezug deutscher 
Erze nicht wohl bestehen. 

Was nun die Befürchtung der lothringischen 
Eisen- und Stahlindustriellen betrifft, durch eine 
solche Tarifermäfsigung geschädigt zu werden, 
so haben wir wiederholt die Präponderanz der 
dortigen Erzeugung ziffernmäfsig dargelegt. Die 
dortseitig aufgestellte Behauptung, dafs Lothringen- 
Luxemburg schlechter als Niederrhein und West- 
falen gestellt sei, erhält eine merkwürdige Illustration 
durch die Veröffentlichung der Dilferdinger Hoch- 
ofengesellschaft, in welcher der Selbstkostenpreis 
für Thomasroheisen auf 28,80 K und derjenige 
für Puddelroheisen auf 27,72 ’.M berechnet und 
der Gewinn auf 12 bezw. 13,8 tJi beziffert 
ist. Der bei Veröffentlichung dieser Angaben ge- 
machte Versuch, die genannten Zahlen als un- 
richtig darzustellen , ist nicht gelungen. Wir 
brauchen nicht hervorzuheben, dafs auch nur der 
Versuch, solche Selbstkosten und Gewänne für 
ein niederrheinisch-wcstfälisches Werk aufzustellen, 
der Lächerlichkeit anheimfallen würde. Wenn 
IV. if 



unter solchen Verhältnissen die Behauptung auf- 
gestellt wird, dafs „die luxemburgisch-lothringische 
Hochofenindustrie durch eine Herabsetzung der 
Eisenerztarife ohne gleichzeitige Gewährung eines 
Ausgleichs durch Ermäfsigung der Tarife für 
Koks von Westfalen und für Roheisen dahin in 
ihrem Fortbestand gefährdet w>erde* oder, wie 
auch gesagt wurde, „das Bestehen der luxem- 
burgisch-lothringischen Eisenindustrie unmöglich 
gemacht werde“, so bedürfen derartige Ueber- 
treibungen keiner Widerlegung. Wenn man da- 
her versuchsweise die billigeren Erztarifc einführte, 
so wäre doch erst abzuwarten, ob sich die ge- 
nannten Befürchtungen für Elsafs-Lothringen auch 
nur theilweise bewahrheiten werden. Sollte das 
aber wirklich der Fall sein — w'as wir einst- 
weilen durchaus bestreiten — so würde die Staats- 
eisenbahnvenvaltung doch sicher nicht zögern, 
dann entsprechende Compensationen zu gewähren. 
Führt man dagegen die billigeren Erztarife jetzt 
ein, so wird man in der Lage sein, vorab Er- 
fahrungen zu sammeln, sowohl hinsichtlich der 
Mengen von Minette, welche bezogen weiden, als 
auch hinsichtlich desjenigen Betrages der Fracht- 
ermäfsigungen, welcher den Käufern thatsächlich 
zu gute kommen wird. Werden nämlich die 
Frachten ermäfsigt, so ist zweifellos zu erwarten, 
dafs infolge gesteigerter Nachfrage der Preis für 
die Erze in die Höhe geht, so dafs aus diesem 
Grunde die in der luxemburgisch -lothringischen 
Denkschrift aufgestellle Berechnung bezüglich der 
geforderten Ermäfsigung für Koksfrachten als 
richtig nicht anerkannt werden kann; auch ist 
in jener Berechnung aufser Betracht gelassen, 
dafs die dort in Aussicht genommenen Mengen 
Minette zunächst sehr wahrscheinlich gar nicht 
bezogen werden können, w T eil die Erzfelder noch 
nicht entsprechend aufgeschlossen sind. Es scheint 
somit, dafs die Denkschrift, lediglich den Zweck 
verfolgt, die bisherige Präponderanz von Elsafs- 
Lothringen zu retten und jede Tarifermäfsigung 
für Erze zu hintertreiben; denn gleichzeitig Alles 
fordern, heifst eine jede Tarifermäfsigung zu 
Falle bringen. 

Dem Ein wände, dafs die gegenwärtige gute 
Conjunctur eine Ermäfsigung der Erztarife über- 
flüssig mache, glauben wir nicht erst begegnen 
zu sollen. Schwankungen im geschäftlichen Leben 
zur Unterlage derartiger Entscheidungen machen 
zu wollen, wird stets zu den bedenklichsten Er- 
gebnissen führen müssen. Wenn aber bei der 
Erörterung über Tarifherabsetzungen mit Vorliebe 
die Möglichkeit von Verschiebungen ins Treffen 
geführt w'ird, so dürfte folgerichtiger Weise gerade 
die Zeit einer guten Conjunctur die allergeeignetste 
für Tarifermäfsigungen sein, da möglicherweise 
eintretende Verschiebungen in der Zeit einer auf- 
sleigenden Geschäftsrichlung viel w eniger empfunden 
werden, als in der Zeit einer niedergehenden 
Conjunctur. 

2 
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Ucber unsere Anträge wurde in der Sitzung 
des Landeselsenhahnraths vorn 10. December 1896 
verhandelt. Es lag der vom Ausschuß* ein- 
stimmig beschlossene Antrag vor, dem Landes- 
eisenbahnrath zu empfehlen, dahin schlüssig zu 
werden, dafs 1. die von der Nordwestlichen 
Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller beantragte Herabsetzung der Eisenerz- 
frachten auf weitere Entfernungen, und zwar auf 
der von den Eisenbalmdirectionen vorgeschlagenen 
Grundlage (allgemeiner Tarif mit 2 c} Strecken- 
satz f. d. tkm auf 1 bis 100 km, 1,5 auf 100 
bis 150 km und 1 c) für jedes weitere Kilometer 
nebst 70 ej Abfertigungsgebühr f. d. Tonne) im 
allgemeinen öffentlichen Interesse befürwortet, 
und dafs 2. ein Ausgleich zur Erhaltung des 
Gleichgewichts in den Wetlbewerbsverhältnissen 
durch Ermäfsigung der Roheisenfracht, und zwar 
auf der von den Eisenbalmdirectionen vor- 
geschlagenen Grundlage (allgemeiner Tarif mit 
2,2 c) Streckensatz f. d. Kilometer auf Ent- 
fernungen von 100 km ab nebst 70 cj Abfertigungs- 
gebühr f. d. Tonne) — unter Vortragung des 
Frachtsatzes für 100 km auf kürzere Entfernungen — 
für geboten erachtet werde. Vor Eintritt in 
die Berathung erklärte der Minister der öffent- 
lichen Arbeiten, dafs vom 1. April 1897 ab der 
Rohstofftarif auch auf Brennstoffe ausgedehnt 
werden würde. In der Erztariffrage wurden die 
einstimmig vom Ausschuß angenommenen Anträge 
auf das sachlichste und wärmste von seiten der 
Eisenbahn Verwaltung befürwortet; nach mehr- 
stündiger Verhandlung wurden aber diese Anträge 
zur nochmaligen Prüfung an den Ausschufs zurück- 
verwiesen. Diese Zurückweisung erfolgte haupt- 
sächlich aus dem Grunde, weil Freiherr v. Stumm 
behauptete, dafs, wenn der beantragte Tarif zur 
Einführung gelange, die Ruhr in der Lage sein 
werde, Thotnaseisen aus reinem lothringischen 
Eisenstein billiger hersteilen zu können, als die 
Werke au der Saar, in Lothringen und in Luxem- 
burg. Freiherr v. Stumm behauptete, dafs infolge 
des ermäßigten Erztarifs 3 t Erz billiger befördert 
werden würden als 1 t Koks und 1 t Roheisen; 
auf diese Weise werde die Ruhr die gesammte 
Thomasroheisenerzeugung in die Hand bekommen. 
Bisher ist eine derartige Behauptung weder von der 
Saar noch von den luxemburgisch -lothringischen 
Eisengewerkschaften aufgestellt worden ; im Gegen- 
theil haben beide Gruppen der Wahrheit ent- 
sprechend zugegeben, dafs, wenn der ermäßigte 
Tarif zur Einführung gelange, die Ruhr wahr- 
scheinlich nur Vj ihres Erzbedarfs, also 1 t Mi- 
nette auf I t Roheisen, beziehen würde. Freiherr 
v. Stumm führte ferner die sociale Gefahr ins 
Treffen, welche darin liege, dafs der Verdienst an 
der Tonne Roheisen, der sich schon heule auf 
1 5 bis 20 rM belaufe, — was von den Vertretern 
der Ruhr und des Siegerlandes auls entschiedenste 
bestritten wurde durch die Erztarifennnfsiguug 



| noch erhöht werden würde. Das hinderte ihn 
! aber bezeichnenderweise nicht, sich für den Fall 
| mit den Ausschufsanträgen einverstanden zu er- 
1 klären, dafs der Erztarif für die Saar sich um 
i weitere 2 tM für 10 t günstiger gestelle, also 
im ganzen für die Saar eine Ermäfsigung von 
4 cM für 10 t gewährt werde; dafs ferner die 
Ermäfsigung der Roheisenfracht schon bei 80 km 
Entfernung eintrete, dafs die Koks- und Kohlen- 
frachten für Elsafs-Lothringen um 1 ^ die Tonne 
ermäßigt und den anderen Bezirken entsprechende 
Koksfrachtermäfsigungen gewährt würden, und 
dafs endlich der Nothstandstarif für Lahn, Dill 
und Sieg auch in der Richtung nach der Saar 
und Lothringen - Luxemburg auf 1 e) bei 60 $ 
Abfertigungsgebühr ermäfsigt würde. Für diesen 
Fall also verschwindet für Freiherrn v. Stumm 
die sociale Gefahr, die darin besteht, dafs durch 
höhere Verdienste am Roheisen Socialdemokraten 
erzeugt weiden. Mit den obengenannten Ausschuß- 
anträgen wurde auch der weitere Antrag, betreffend 
Frachtermäßigungen für Eisenerze aus dem Lahn- 
und Dillgebiet, bezüglich deren der Ausschufs be- 
antragt hatte, zu erklären, „es könne unter den 
gegenwärtigen Verhältnissen nicht anerkannt 
werden, dafs in den Erzeugungs- und Absatz- 
Verhältnissen des Eisenerzbergbaues an der Lahn 
und Dill eine solche Verschlimmerung cingetreten 
sei, daß die Einführung der erbetenen Fracht- 
ermäßigung sich rechtfertige*, an den Ausschufs 
zurückverwiesen. Bezüglich der Erklärung des 
Ministers in Bezug auf die Ausdehnung des Roh- 
stofftarifs auf Brennstoffe wiesen die Vertreter von 
Niederrhein und Westfalen darauf hin, dafs diese 
Ausdehnung von ihnen freudig begrüßt werde, 
wenngleich die Hochofenwerke an der Ruhr von 
dieser Kohlenfrachtermäßigung keinen Nutzen 
haben würden, da der Tarif nur bei bestimmten 
Entfernungen Vortheil gewähre. Auch gaben sie 
der Hoffnung Ausdruck, dafs durch diese Aus- 
dehnung des Rohstofftarifs die socialen Gefahren, 
welche Freiherr von Stumm von der Einführung 
des ermäßigten Erztarifs befürchte, nicht in die 
Erscheinung treten würden. 

Somit sind wir in Bezug auf die Lösung dieser 
wichtigen, die niederrheinisch- westfälische Eisen- 
und Stahlindustrie in ihren Lebensbedingungen 
auf das tiefste berührenden Frage wiederum auf 
das Warten angewiesen. 

Das Gleiche ist der Fall in Bezug auf die 
Tarifermäßigung für deutsches Schiffbau- 
material. In Erledigung des Beschlusses der 
bekannten Sitzung zu Hannover vom 16. November 
1895 hatte der Hauptverein Schritte gethan, dafs 

1. die Eiseuhahntarife für Schiffbaumaterial so 
niedrig als eben möglich bemessen werden, dafs 

2. für alle zu staatlichen Transporten dienende 
Schiffe regierungsseitig die Verwendung deutschen 
Materials vorgeschrieben werde, dafs 3. die 

; deutschen Schiffbauwerfte bei jeder Lieferung 
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ihre Anfragen an eine Gentraistelle der deutschen 
Walzwerke richten. 

Auf Grund einer vom Hauptverein eingereichten 
Denkschrift berief im Aufträge des Herrn Ministers 
der öffentlichen Arbeiten die Königl. Eisenbahn- 
direction in Altona auf den 10. Juli 1896 eine 
Versammlung ein, in welcher aufser der Eisen- 
bahnverwaltung die Schiffswerften und die Eisen- 
und Stahlindustriellen zahlreich vertreten waren. 

Der Vertreter der Eisenbahn Verwaltung betonte, 
dafs die Voraussetzung der in einem neuen Tarif- 
entwurfe niedergelegten Herabsetzungen darin be- 
stünde, dafs die von der Hannoverschen Versammlung 
beschlossene Errichtung einer Gentralstelle durch- 
geführt werde. Nur unter dieser Voraussetzung 
werde man dem Minister die Annahme des Tarifs 
empfehlen können , mit dem man nicht halbe, 
sondern ganze Arbeit gemacht zu haben glaube. 
Aus der Mitte aller Interessenten wurde die 
Wichtigkeit der Tarifherabsetzung anerkannt. In 
nachdrücklicher Weise wurde ausgeführt, dafs die 
westliche Industrie das gröfste Interesse daran 
habe, sich in Deutschland den Markt für Schiffs- 
material zu erobern, und insbesondere die Vertreter 
der grofsen Werke erklärten , dafs diese jetzt 
schon im Begriff stehen , so grofse technische 
Einrichtungen zu treffen, dafs sie imstande sein 
würden, allen herantretenden Forderungen zu ge- 
nügen. Um die Eroberung dieses Marktes durch- 
zusetzen, sei man sogar bereit, in erster Zeit 
ohne Nutzen, ja selbst mit leichtem Schaden zu 
arbeiten. Voraussetzung dabei sei die starke 
Herabsetzung der Tarife. Von seilen der Werfte 
wurde betont, dafs diese aus patriotischen Beweg- 
gründen den lebhaftesten Wunsch hegten, ihr 
Material nur aus Deutschland zu beziehen , dafs 
sie das aber nur insoweit könnten, als sie durch 
den Preisunterschied zwischen deutschem und 
englischem Material nicht concurrenzunfahig ge- 
macht würden. Sie seien bereit, den deutschen 
Werken einen um 3 bis 5 höheren Preis zu 
bewilligen, als den Engländern; doch genüge das 
noch nicht, um den heute bestehenden Preis- 
unterschied aufzuheben. Dazu müsse noch hinzu- 
kommen die Herabsetzung der Tarife und eine 
gröfsere Nachgiebigkeit der Goulanz der Hütten- 
werke. Was das von der Eisenbahn in ihrem 
Entwürfe gezeigte Entgegenkommen betreffe, so 
könne es als im allgemeinen ausreichend betrachtet 
werden. Abgesehen von dem patriotischen Interesse, 
hätten die Werfte auch ein geschäftliches daran, 
die deutsche Industrie zu bevorzugen. In inter- 
essanter Weise wurde dann ausgeführt, dafs auch 
die Eisenbahn sehr wohl auf ihre Kosten kommen 
werde, wenn der Minister, wie zu hoffen, die 
Preisherabsetzung bewilligte. Selbst wenn die 
Eisenbahn am Transport des Schiffmaterials wenig 
verdiene, so erwüchsen ihr indirect daraus grofse 
Vortheile. Die Herstellung dieses Materials bedingt; 
andere Transporte an Erzen und Rohmaterial 



u. s. w. , durch die erheblich gröfsere Massen 
bewegt werden müfsten ; eine Transportleistling, 
die der Eisenbahn sonst entgehen würde. Für die 
Tonne fertiges Material werde das einen Transport 
von mindestens 10 t Rohmaterial bedeuten. Kauf- 
männisch sei es unbedingt richtig, dafs man ein 
Geschäft auch ohne Verdienst abschliefse, wenn 
man dadurch in die Lage komme , zwei oder 
drei andere gewinnbringende zu erhalten , die 
sonst ausfallen würden. 

Es wurde auch der Frage näher getreten, oh 
die Werfte nicht ihr Material ab Rlieinbafen zu 
Schiffe nach den Häfen der Nord- und besonders 
der Ostsee transportiren könnten. Die Werfte 
erklärten aber, dafs der Transport zu Wasser mit 
so grofsen Unzuträglichkeiten verbunden sei, dafs 
inan bei dem neuen Tarif wohl niemals auf den 
Wassertransport zurückgreifen würde. 

Zur Belhciligung der schlesischen Hütten- 
werke wurde bemerkt, dafs diese wohl in früherer 
Zeit zur Lieferung von Schiffsmaterial herangezogen 
worden seien, dafs sie namentlich für die Ostsee- 
häfen sich auch in ähnlich bevorzugter Lage be- 
fänden, wie die westlichen zu den Nordseehäfen, 
dafs aber die schlesischen Installationen noch nicht 
derart seien, dafs man auf sie für die Bauten 
gröfster Schiffe mit Sicherheit rechnen könne. 
Für diese werden in absehbarer Zeit nur die 
westlichen Werke in Betracht kommen. 

Neben den Vertretern der Seewerfte hatten 
sich auch zahlreiche Vertreter der Werfte für 
Flufsschiffahrt eingefunden, deren Bedeutung, 
namentlich für die Rhein- und Elbschiffahrt, eine 
sehr grofse ist. Diese Herren erklärten, dafs auch 
sie in gleicher Weise wie die Seewerfte mit dem 
Preisunterschiede englischen und deutschen Ma- 
terials zu rechnen hätten, und verlangten auch 
für ihre Materialien die gleiche Frachtbegünstigung. 
Die hierbei in Betracht kommenden Verhältnisse 
sind sehr verwickelter Natur und haben schon zu 
manchem Zollcuriosum Anlafs gegeben. Auch hier 
wurde ein Einverständnis erzielt in dem Sinne, 
dafs die Flufswerfte in gleicher Weise die Wohl- 
thaten der Tarifherabsetzung geniefsen sollten, 
wie die Seewerfte. 

Wenn wir seiner Zeit das Gesammtergebnifs 
der Altonaer Verhandlungen dahin zusammen- 
fafsten, dafs auch hier eine sehr bedeutsame Frage 
durch Zusammengehen der Staatseisenbahnver- 
wallung, der Hüttenwerke und der Werften in 
die Wege geleitet sei, von der man zuversichtlich 
hoffen könne, dafs sie recht bald zum Ziele führen 
und die Verwirklichung der für unser wirtbschafl- 
liches Lehen außerordentlich bedeutsamen Wünsche 
erfüllen werde, so haben wir uns damals zu 
unserem Bedauern getäuscht. Unter dem 23. Dc- 
cember 1896 wurden die Betheiligten durch ein 
Schreiben der Königl. Kisenbahndirection in Altona 
benachrichtigt, dafs der Herr Minister Bedenken 
trage, zu der beantragten Frachlermäfsigung schon 
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jetzt die Genehmigung zu ertheilen. Zunächst sei 
es bedenklich erschienen, dafs die Vertreter der 
Schiffswerften, welche seiner Zeit von der ge- 
nannten Direction u. a. auch Aber die etwaigen 
Wirkungen der fraglichen Ermäßigung befragt 
worden seien, — besonders in ihren schriftlichen 
Aeufserungen — , sich nur vorsichtig und zurück- 
haltend über den von dem Verein erhofften Erfolg 
geäufsert und ihre Ansichten über die Wirkung 
einer Frachtermäßigung an die verschiedensten 
Bedingungen geknüpft hätten, während sogar von 
einigen Vertretern der Werften bei dem grofsen 
Preisunterschiede zwischen englischem und deut- 
schem Material eine Frachtermäßigung geradezu 
als werthlos bezeichnet sei. Auch aus der Er- 
klärung des Vertreters eines Eisen- und Stahlwerks 
in der Verhandlung am 10. Juli 1896 sei zu ent- 
nehmen, dafs, wenn die Preise der deutschen 
Walzwerkserzcugnisse zu Zeilen aufsteigender Con- 
junctur sich nur etwas heben, ein ernster Wett- 
bewerb in den Specialitäten des SchifTbaueisens 
gegen die auf deren Herstellung besser einge- 
richteten und in kurzer Frist pünktlich liefernden 
englischen Werke deutscherseits nicht aufgenommen 
werde. 

Sodann scheine die Bildung der Ccntralslelle, 
die den Abschluß und die Vertheilung der Liefe- 
rungen auf die Walzwerke den Werften gegenüber 
vermitteln solle, nicht weiter gefordert zu sein. 
Ohne sichere Anhaltspunkte für einen Erfolg 
müsse aber die beantragte Frachtermäßigung um 
so bedenklicher erscheinen, als es sich um Ge- 
währung von Frachtsätzen für verhnltnißmäßig 
werthvolle Artikel handele, die die niedrigsten für 
Rohstoffe, wie Kohle und Erze, geltenden Aus- 
nahmesätze noch unterbieten würden. 

Der Herr Minister habe die Eisenbahndirection 
Altona vor weiterer Entscheidung beauftragt, mit 
den Interessenten unter Betheiligung der König- 
lichen Eisenbahndirection Essen, Hannover und 
Stettin «hinsichtlich der durch die bisherigen 
Verhandlungen nicht gehobenen, sondern verstärkten 
Bedenken“ in nochmaliges mündliches Benehmen 
zu treten und dabei vornehmlich zu erörtern, ob 
und welche Garantien oder wenigstens Anhalts- 
punkte gegeben werden könnten, daß den deutschen 
Walzwerken auch außer den durch Verträge der 
deutschen Industrie gesicherten nennenswerthe 
Lieferungen von SchifTbaueisen zu ilieil werden, 
ferner festzustellen, ob die gedachte Centralstelle 
noch nicht ins Leben getreten sei, oder ob etwa 
einzelne Werke dem Plane nicht mehr geneigt seien. 

Diese Verhandlungen werden voraussichtlich 
Ende Februar d. J. stattfinden und hoffentlich ein 
befriedigendes Ergebnifs haben ; denn unserer 
Ansicht nach liegen bezüglich der Altonaer Ver- 
handlungen vom 10. Juli v. J. mißverständliche 
Auffassungen vor , die in erneuter Besprechung 
leicht die wünschenswerte Klärung finden werden. 
Auf alle Fälle handelt es sich hier um eine 



' Frage, die vom nationalen sowohl, als vom wirth- 
schaft liehen Standpunkte aus eine Frage allerersten 
Ranges ist, deren Lösung im Interesse unserer 
vaterländischen Industrie gefunden werden muß. 

Wenig oder gar nichts Günstiges kann von 
I dem Ausbau eines leistungsfähigen deutschen 
i Wasserstrafsennetzes gemeldet werden. 

Im Gegensatz zu Frankreich, wo seit 16 Jahren 
, die künstliche?» und natürlichen Wasserstraßen 
als «nationale Straßen* den Interessenten abgaben- 
! frei zur Verfügung stehen, hat sich bei uns aus 
engherzigster und kurzsichtigster Fiscalität einer- 
seits und aus übertriebener Rücksicht auf agrarische 
, Wünsche andererseits eine Abneigung gegen den 
, Wasserstraßen verkehr herausgebildet, die man 
geradezu als Wasserfeindschaft bezeichnen kann. 

1 Trägt man sich doch mit dem Gedanken, Schiff- 
! fahrtsabgaben auf natürlichen Wasserstraßen 
wieder einzuführen. Ganz abgesehen davon, daß 
einem solchen Versuche zunächst Artikel 54 
unserer Reichsverfassung und unsere internationalen 
Verträge mit Holland und Oesterreich -Ungarn 
entgegenstehen , kommen die größeren oder ge- 
ringeren Aufwendungen für die Correctionsbauten 
unserer Ströme der Allgemeinheit und dem Lande 
in so hohem Grade zu gute, daß sie durchaus 
nicht lediglich im Interesse der Schiffahrt gemacht 
1 werden. Die Tarife der Wasserwege aber um 
deswillen zu vertheuem, weil inan nur auf diese 
I Weise eine dauernde Rentabilität der Slaatseisen- 
hahneu erzielen könne, — vergl. Ulrich: „Staffel- 
1 tarife und Wasserstraßen* — , ist denn doch eine 
so ungeheuerliche Verkehrspolitik, daß man die- 
; selbe im 19. Jahrhundert für unmöglich halten 
sollte. Zudem erscheint uns die Annahme, daß 
der billige Wassertransport die Eisenbahnen 
schädige, nicht richtig; denn die Statistik lehrt, 
daß ein lebhafter Wasserverkehr stets auch einen 
lebhaften Eisenbahnverkehr im Gefolge hat. Wenn 
! aber derartige Ansichten sich bezüglich der natür- 
lichen Wasserstraßen Geltung zu verschaffen suchen, 
dann ist es nicht zu verwundern , daß wir auf 
dem Gebiete der Erbauung künstlicher Wasser- 
straßen nicht weiter kommen. So ruht das Vor- 
haben der Moselkanalisirung, die wir vor wie 
: nach für die billigen Transporte der lothringischen 
Minette^ zum Kohlenrevier und der Kohlen und Koks 
zum Minctlercvier für durchaus nothwendig halten, 
vergraben in den Acten, und auch vom Dortmund- 
Rheinkanal, der dem Torso des Dortmund-Ems- 
häfen-Kanals erst rechtes Leben einzuflößen geeignet 
sein würde, ist viel Erfreulicheres nicht zu melden. 
Demgegenüber halten wir daran fest, daß der Ausbau 
| eines leistungsfähigen Wasserstraßennetzes für die 
| weitere Entwicklung unseres wirtschaftlichen 
! Lebens eine Notwendigkeit bleibt, zumal im 
I Hinblick auf den Wettbewerb mit dem Auslande, 
, wo, wie beispielsweise in Frankreich, ein solches 
; Wasserstraßennetz bereits vorhanden ist, dessen 
Wirkungen dann noch mehr in die Erscheinung 



;°ogle 




15. Februar 1897. 



Bericht an die am 29. Jan. 1897 abgehaltene HuupUwrsammlung etc. Stahl und Eisen. 129 



treten werden, wenn die dortigen Privatbahnen | 
fast kostenlos dem Staate zufallen werden. In 
welche Lage dann unser Vaterland kommt, wenn 
es ohne ein Netz künstlicher Wasserstrafsen seine 
Staatseisenbahnschuld noch nicht amortisirt haben 
wird, braucht nicht erst dargelegt zu werden. 

Was die Lage des Eisen- und Stahl- 
inarktes in der seit unserer letzten Haupt- 
versammlung abgelaufenen Periode anbelangt, 
so hat sich unsere damals ausgesprochene Hoff- 
nung, dafs die im IV. Quartal 1895 vorhandene 
zufriedenstellende Haltung des Marktes weiter j 
andauern werde, in vollem Umfange erfüllt. 
Besonders erfreulich war dabei die Thatsache, 
dafs nicht nur der Bedarf des Auslandes, sondern | 
in viel höherem Mafse die gesteigerte Verbrauchs- | 
kraft des Inlandes die Ursache der Besserung I 
bildete. Dafs die letztere in so erfreulicher Weise | 
auch heute noch andauert, ist ohne Zweifel auf 
die segensreiche Thätigkeit der Syndicate zurück- 
zuführen, welche die Preise in mäfsiger Höhe zu 
halten wufsten. Denn dafs ohne die Syndicate 
ein geradezu wildes Hinaufselinellen der Preise 
eingetreten sein würde, dem dann ein entsprechend | 
rasches Sinken hätte folgen müssen, bedarf fin- 
den mit den Verhältnissen Vertrauten nicht erst ! 
des Beweises. Es charakterisirt sich die hinter 
uns liegende Periode mit ihrer lebhaften Gewerbe- j 
thätigkeit als das Ergehnifs einer ruhigen, stetigen 
Entwicklung und gesunder Verhältnisse, die, soweit 
menschliche Voraussicht es beurtheilen kann, vor 
der Hand eine wesentliche Aenderung nicht er- 
leiden werden. Eine besonders erfreuliche Beob- 
achtung bei dieser, seit dem Monat Mai 1895 
cingetretenen Gesundung des Marktes besteht auch 
noch darin, dafs die vertraglichen Abnalimefristen ■ 
seitens der Kundschaft wieder gewissenhafter ein- | 
gehalten werden, womit den Werken eine zuver- , 
lässigere Grundlage für ihre Dispositionen geboten ist. 

JjWir lassen nunmehr in gewohnter Weise die , 
statistischen Aufzeichnungen folgen: 

1. Qualität* - Pudddeisen und Spiegel eisen. ; 





185*4 


1895 






1 . 


Quartal. 


mehr oder 
weniger 




Tonnen 


Tonnen 




Tonnen 


Vorrath 1 . Januar . 


60121 


57 507 


weniger 


2 614 


Production .... 


1 19 301 


101 459 




17 842 


Verkauf u. Verbrauch 


12* 906 


103 137 


_ 


25 869 


Vorrath 1. April . . 


50516 


55 829 


mehr 


5 313 


II. 


Quartal. 






Vorrath 1. April . . 


50 516 


55 829 


mehr 


5 313 


Production .... 


113 251 


91 945 


weniger 


21 306 


Verkauf u. Verbrauch 


1 19 207 


98 823 


_ 


20 384 


Vorrath 1. Juli . . . 


44 660 


48 951 


mehr 


4 391 



1894 1896 

IV. Quartal. 

Vorrath 1. October . 53 862 42 426 weniger 11436 

Production 103 685 IW 587 , 3 098 

Verkauf u. Verbrauch 100 040 110 611 mehr 10 571 
Vorrath 31. December 57 507 32 402 weniger 25 105 

Zusammen Qualität*- Pudddeisen und Spiegeleisen. 
Vorrath 1. Januar . 60 121 57 507 weniger 2 014 

Production .... 451696 385 112 „ 66584 

Verkauf u. Verbrauch 454 310 410 217 „ 44 093 

Vorrath 31. December 57 507 32 402 „ 25105 



2. Ordinäres Pudddeisen. 



I. Quartal. 

Vorrath 1. Januar . 15 883 16 823 mehr 990 

Production .... 24 814 43 840 , 18 996 

Verkauf u. Verbrauch 29 243 42 102 , 12 859 

Vorrath 1. April .. 11434 18561 „ 7 127 

II. Quartal. 

Vorralh 1. April . . 11434 18 561 mehr 7 127 

Production .... 30720 12973 weniger 17 747 

Verkauf u. Verbrauch 29 364 17 298 „ 12 066 

Vorrath 1 . Juli . . . 12 790 14 236 mehr 1446 



III. Quartal. 






Vorrath 1. Juli . . . 


14 790 


14 236 


mehr 


1 146 


Production .... 


-25 041 


19 278 


weniger 


5 746 


Verkauf u. Verbrauch 


22 S21 


22 388 


_ 


433 


Vorrath 1. October . 


14993 


11 126 




3 867 


IV. Quartal. 


mehr oder 
weniger 




Tonnen 


Tonnen 


Tonnen 


Vorrath 1. October . 


14 993 


11 126 


weniger 


3 867 


Production .... 


21 188 


26 725 


mehr 


5 237 


Verkauf u. Verbrauch 


1 9 i;r>s 


46 435 




6 577 


Vorrath 31 . December 


16 843 


11 616 


weniger 


5 207 


Zusammen 


ordinäres Pudddeisen. 




Vorralh 1. Januar . 


15833 


16 823 


mehr 


990 


Production .... 


102 076 


102 816 


„ 


740 


Verkauf u. Verbrauch 


101 086 


108 023 




6 937 


Vorrath 31. December 


16 823 


11 616 


weniger 


5 207 



3. Itessemer- und Thomaseisen. 
I. Qu Arial. 



Vorrath 1. Januar . 


31071 40393 


mehr 


9 322 


Production .... 


293077 274 542 


weniger 


18 535 


Verkauf u. Verbrauch 


498116 489 615 


„ 


8 501 


Vorrath 1. April . . 


26 032 25 320 


. 


712 


11. Quartal. 






Vorrath 1. April . . 


46 034 45 340 


weniger 


712 


Production .... 


311 507 340 518 


mehr 


29 011 


Verkauf u. Verbrauch 


320 629 326 646 




6 Ul 7 


Vorrath 1. Juli . . 


16 910 39 192 


, 


44 484 


111. Quartal. 






Vorrath 1. Juli . . 


16 910 39 192 


mehr 


22 282 


Production . . . . 


304 967 323 237 




18 470 


Verkauf u. Verbrauch 


296 1 46 337 073 




10 947 


Vorrath 1. Octolier . 


25 731 25 356 


weniger 


375 


IV. Quarta 1. 






Vorrath 1. October . 


25 731 25 356 


weniger 


375 


Production .... 


347 M4 311 963 


mehr 


14 121 


Verkauf u. Verbrauch 


313 180 359 499 




Di 319 


Vorrat h 3 1 . December 


40 393 7 820 


weniger 


32 573 



II 1. Quartal. 

Vorrath 1. Juli . . . 4-4560 4-8 951 mehr 4 391 

Production 115 459 91 121 weniger 24 338 

Verkauf u. Verbrauch 106157 97 646 „ 8 511 

Vorralh 1. October . 53 862 42 426 , 11 436 



Zusammen Bessern er- und Thomaseisen. 
Vorralh 1. Januar . 31071 40393 mehr 9 322 

Production . . . . 1237393 1280260 . 42 867 

Verkautu. Verbrauch 1228071 1312833 , 84762 

Vorralh 31. December 44)393 7820 weniger 32 573 
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Die Eisenpreise betrugen im Jahre 





Januar 


Februar 


März 


April 


Hai 


Qualitäts-Puddeleisen Nr. I . . 


46,00 


46,00 


46.00 


46,01) 


46, (X) 


, , Siegerländer 


44,00 


44,00 


44,1X1 


44,00 


44,00 


Deutsches Bessemereisen . . . 


— 




— 


— 


— 


„ Gießereiroheisen Nr. 1 


63,00 


63,00 


63,1X1 


63, (XI 


63, (X) 


„ , , 3 


54,00 


54,00 


54,00 


5 t, 00 


54,0t» 


.Spiegeleisen 10 bis 12 % Maugan 
Engl. Giefsereiroheiscn Nr. 3 


52,00 


52,00 


52,00 


52,00 


52, (X) 


franco Ruhrort ...... 

Luxemburger Puddeleisen, ah 


55,00 


55,00 


55, 00 


55,00 


55,00 


Luxemburg 


35,20 


35, *0 


35,20 


35,20 


35,20 


Stabeisen . . . . v 


98,00—102,00 ' 


98,00— 102,00 


98,00—102,00 


98,00 — 104,00 i 


98,00—104,00 


Kesselbleche . . . | Grund- 


— 


| — 


— 


140,00 


145,00 


Gewöhnliche Bleche J preise 


— 


— 


— 


120 


120—125 


Dünne Bleche . . . ' 


— 


— 


— 


| 115—120 


115-120 



Die Production in 1895 iin Vergleich zu der- 
jenigen in 189t ergiebt folgendes Resultat: 

1 S9ö 1894 

Tonnen Tonnen mehr weniger in 

tyuliliU • l'iddalrwlieitca 

und ieareUiirn . . 385112 451696 — 66584 14, 7 t 

Ordi.ir« Md«lfokw»n 102816 102076 740 — 0,72 

|!«ui*rr- and Tli*nu*- 

tiart 1280260 1237393 42867 — 3,46 

1768188 1791165 — 22977 1,28 

Die Roheisenproduction in ganz Deutschland be- 
trug in: 

1895 1894 1895 

Tonnen Tonnen mehr weniger in 0 /» 

5 788 798 5 559 322 229 476 — 4,13 

Demgetniifs wurden im Bezirk der Gruppe in 

1895 von der Gesammtprodurlion 30,54% erzeugt, in 
1894 dagegen 32,22%. 

ln England und in Schottland wurden an Roh- 
eisen erzeugt : 

1895 1894 1895 

Engl. Tonnen Engl. Tonnen mehr weniger in 0 /» 

8 022 000 7 364 745 657 255 — 8,93 

Die Roheiscupmluction der Vereinigten Staaten 
von Amerika betrug: 

1895 1894 1895 

Nrllo-Tunnun Hatto-Tonnen mehr weniger in 0 /» 

10 579 865 7 456 274 3 123 591 — 0,42 

Im Bezirk der Gruppe betrug der Vorrath an 
den Hochöfen: 

Ende Ende 

1895 18144 1895 

Qualitftts- Puddclroheisen Tonnen Tonnen mehr weniger 

und Spiegeieisen . . 32 402 57 507 — 25 105 

Ordinäres Puddelroheisen 21616 16 823 — 5 207 

Be.ssciner-u.Thomaseisen 7 820 40 393 — 32 573 

51 838 114 723 - 62 SH5 

Der Vorralh betrug daher in unserem Bezirk 
Ende 1895 von der ücsammtproduction 2,88% gegen 
6,10 % in 1894. 

Die Roheisen vorräthe in England und Schottland 
betrugen : 

Ende 1895 Ende 1891 1895 

Engl. Tonnen Engl. Tonnen mehr weniger in°, u 

1 500 000 1 1443 178 456 822 — 43,79 



| Ende 1895 betrug der Vorrath 1 8,70% von der Gesammt- 
productiou gegen 16,71 % 1894. 

ln den Vereinigten Staaten stellten sich die Roh- 
eisenvorräthe wie folgt : 

Ende 1895 Ende 1894 1895 

Netto-Tonnen Netto-Tonnen mehr weniger in 0 /* 

497 651 669 410 — 171 751 25,66 

Ende 1895 betrug also der Vorralh 4,70 % von 
der Jahresproduction gegen 8,98 % in 1894. 

Die Gesammtproduction au Roheisen in Deutsch- 
land hatte gegen 1894 um 4,13 zugenommen. im 
Bezirk der Gruppe jedoch um 1,28 % abgenommen. 

Ende 1895 betrugen die Vorräthe im Bezirk der 
Gruppe 51838 t, Ende 1894 betrugen dieselben 
114 723 t, die Abnahme beträgt demnach 54,81 %. 

An Thomaseiseu wurden producirl im Bezirk 
der Gruppe: 

1894= 988875 t 
1895 = 1 085 437 t 
Zunahme = 96 562 t oder 9,76 %. 

Die Ein- und Ausfuhr gestaltete sich wie folgt: 
Einfuhr. Ausfuhr. 

Brucheisen und Eisenabfälle. 



1895 




1 1 339 t 


1895 .... 


84 814 t 


189t 




7 910 t 


1894 . . . . 


77 723 t 


1895 


mehr . 


3 489 t 


1895 mehr . 


7 091 l 






Roheisen aller Art. 




1805 




188 217 l 


1895 .... 


135 289 t 


1894 


.... 


203 9 18 t 


1894 . . . . 


154 617 t 


1895 


weniger 


15 731 t 


1895 weniger 


19 328 l 






Eck- und 


Winkeleisen. 




1895 




124 l 


1895 . . . . 


172 863 t 


1894 




245 t 


1894 . . . . 


130 158 t 


1895 


weniger 


121 t 


1895 muhr . 


42 405 t 






Eisenhuhnlaschen u. s. W. 




1895 




671 t 


1895 . . . . 


45619 t 


1894 


.... 


877 t 


1894 . . . . 


43 343 t 


1895 


weniger 


206 t 


1895 mehr . 


2 27« l 






Eisenbahnschienen. 




1895 




1 831 t 


1895 . . . . 


1 16 627 t 


189 t 




3 542 l 


1894 . . . . 


119 410 l 


1895 


weniger 


1 711 l 


1895 weniger 


2 783 t 
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1895 pro Tonne ab Werk in Mark: 



Juni 


Juli 


August 


September 


October 


November ! 


Dccemiier 


46,00 


46,00 


46,00 


49,00 1 


49,00 


49,00 


49, (X) 


44, 00 


44,00 


44.00 


47,00 


48,00 


48,00 


48,00 


63,00 


63,00 


63,00 


65,00 


65,00 


65,00 


65,00 


54,00 


5-4,00 


54,00 


56,00 


56,00 


56,00 


56,00 


52,00 


52,00 


52,00 


53,00 


55,00 


55,00 


55,00 


55,00 


55,00 


55,00 


58,00 


58,00 


58,00 


58,00 


35,20 


35,20 


35,20 


37,20 


40,00 


40,00 


40,00 


98,00- 104,00 


98,00-104,00 


08,00 — 104,00 


104—108 ; 


108 


108 


108 


145—155 


145-155 


146-155 


155—160 


1G0 


160 


160 


125 


125 


125 


125 


125 


125 


125 


115-120 ! 


115—120 


120-125 


125-135 


130-140 ; 


! 130—140 


130-140 



Einfuhr. Ausfuhr. 



Radkranz- Pflugscbaareisen. 



1895 .... 
1894 . . . . 


7 t 
6 t 


1895 .... 
1894 .... 


287 t 
146 t 


1895 mehr . 


1 t 


1895 mehr . 


142 t 


Schmiedbares Eisen in Stäben. 




1895 .... 


19 777 t 


1895 .... 


277 001 t 


1894 . . . . 


19 966 t 


1894 . . . . 


300558 l 


1895 weniger 


189 t 


1895 weniger 


22 567 t 


Luppeneisen, Rohschienen, Blöcke. 


1896 . . . . 


757 t 


189» .... 


61 808 t 


1894 . . . . 


719 t 


1804 .... 


41 002 t 


1895 mehr . 


38 t 


1895 mehr . 


19 816 t 


Rohe Eiseupialten und Bleche. 




1805 ... . 


4 968 t 


1895 .... 


124 015 t 


1894 .... 


4 409 t 


1894 .... 


90 012 t 


1895 inehr . 


559 t 


1895 mehr . 


34 003 l 


Polirte 


u. s. w. Eisenplatten und Bleche. 


1895 .... 


106 t 


1805 .... 


4 506 t 


1894 .... 


66 t 


1804 .... 


3 276 t 


1 895 mehr . 


40 t 


1895 inehr . 


1 230 t 




Weifsblech. 




1895 .... 


1 440 1 


1895 .... 


284 t 


1804 .... 


2 041 t 


1804 .... 


317 t 


1895 weniger 


601 t 


1895 weniger 


33 t 




Draht. 




1895 .... 


5583 t 


1895 .... 


2145 332 t 


1894 .... 


4888 t 


189-4 .... 


209 818 t 


1895 mehr . 


706 t 


1895 weniger 


i 486 l 




Grobe Gufswaare». 




1895 .... 


5121 t 


1806 .... 


19 066 t 


1894 .... 


4 246 t 


1894 .... 


16 239 l 


1895 mehr . 


875 t 


1895 mehr . 


2 827 t 




Ambosse, 


Bolzen. 




1895 .... 


256 t 


1805 .... 


2910 t 


1894 .... 


289 t 


1894 .... 


3 164 t 


1896 weniger 


33 t 


1895 weniger 


254 t 




Anker, grobe Ketten. 




1895 .... 


1 389 t 


1895 .... 


729 l 


1894 .... 


1 415 t 


1804 .... 


644 t 


1805 weniger 


26 t 


1895 mehr . 


85 t 



Einfuhr. Ausfuhr. 



Brückentheile. 



1805 
! 1894 




65 t 
136 t 


1895 . . . 
1894 . . . 




-4 392 t 
6211 t 


1805 


weniger 


71 t 


1895 weniger 


1 819 t 






Drahtseile. 






1 1895 




1 194 t 


1895 . . . 




1 810 1 


1804 




546 t 


1804 . . . 




1 614 t 


I 1895 mehr . 


618 t 


1895 mehr 


. 


205 t 


t 




Eisenhahnachsen u. s. w. 






1 1895 




1 465 t 


1805 . . . 




25 82-4 t 


| 1894 




536 t 


1894 . . . 


. 


24 318 t 


1805 


mehr . 


929 t 


1895 mehr 




1 50« t 






Röhren, geschmiedet. 






1895 




2 886 t 


1895 . . . 




32 592 t 


1894 


.... 


1 989 t 


189-4 . . . 




28 552 l 


1805 


mehr . 


897 t 


1895 mehr 




4040 t 




Grobe 


Eisenwaaren 


nicht abgeschlifTen. 


1805 




4 133 t 


1895 . . . 




116 326 t 


1894 




5040 t 


1894 . . . 




103 818 t 


1895 


weniger 


907 t 


1895 mehr 




12 508 t 






Drahtstifte. 






1895 




33 t 


1895 . . . 




63 662 t 


1894 




118 t 


1894 . . . 




56 425 l 


1895 


weniger 


85 t 


1895 mehr 




7 237 t 




Eisenwaaren, abgeschlifTen u. s. 


w. 




1805 




4 789 t 


1895 . . . 




18 823 t 


1894 


.... 


5021 t 


1804 . . . 




15 874 t 


1895 


weniger 


232 t 


1895 mehr 




2 949 t 






Dampfkessel. 






1895 




211 t 


1895 . . . 




3 376 t 


1894 


.... 


312 t 


1894 . . . 




2012 t 


1895 


weniger 


101 l 


1895 mehr 




464 l 




Locoinotiven und l^coinohilen. 




1895 




2 003 t 


1895 . . . 




7988 t 


! 1894 




2 538 t 


1894 . . . 




5686 t 


1805 


welliger 


535 t 


1895 mehr 




2 302 t 




Andere Maschinen und Maschiueuthcile. 


1895 




44 993 t 


1895 . . . 




125708 t 


1894 


.... 


41 668 t 


1894 . . . 




116 558 t 


1895 


mehr . 


3 325 t 


1895 mehr 


. 


9 150 t 






Dr. W. 


Heumer, 







Gern: bafl «fit brande» Mitglied irn Vorstand« der .Nordwestlichen 
Gruppe de« Verein« deutscher Kixen- und StahlindustrieHer". 
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Protokoll 

über die Verhandlungen der am 29. Januar 1897 zu Düsseldorf abgehaltenen 
Hauptversammlung der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- 

und Stahlindustrieller. 



Zu der Hauptversammlung waren die Mit- 
glieder durch Hundsehreiben vom H. Januar d. J. 
eingeladen. Die Tagesordnung war wie folgt 
festgesetzt : 

1 . Ergänzungswald für die nach § 3 al. 3 der , 
Statuten ausscheidenden Mitglieder des Vor- 
standes. 

2. Bericht über die Kassen Verhältnisse und Be- 
schluß über die Einziehung der Beiträge. 

3. Jahresbericht, erstattet vorn Geschäftsführer. 

4. Die Novelle zum Invaliditäts- und Alters- 
versicherungsgesetz. Referent: Hr. Einanz- 
rath Klüpfel. 

5. Die Novelle zum Unfallversicherungsgesctz. 
Referent: Dr. Beumer. 

6. Etwaige Anträge der Mitglieder. 

Die Hauptversammlung wird um 1 Uhr Mittags 
durch den Vorsitzenden Hm. Commerzienrath 
Servaes eröffnet. 

In Erledigung der Tagesordnung werden zu 
l.die HH. Ru eck, Jencke, Kamp, Ed. Klein, 
G. Lucg, Massenez, E. Pocnsgen, E. v. d. 
Zypen wieder- und Hr. Emil Guilleaume zu- 
gewählt. 

Zu 2. wird der Vorstand ermächtigt, die 
Beiträge pro 1896 bis zu 100 der cinge- 



: schätzten Jahres-Beilragssumme einzuziehen. Die 
erste Rate in Höhe von 50 % soll im Laufe des 
Monats Februar d. J. erhoben werden. 

Zu 3. wird der vorstehend abgedruckte Jahres- 
beri cht des Geschäftsführers einstimmig genehmigt. 
Zur näheren Prüfung und Darlegung der Miß- 
släude, welche sicli bei der Handhabung der Be- 
stimmungen, betreffend die gewerbliche Sonntags- 
ruhe, herausgeslellt haben, wird die bereits be- 
stehende Commission demnächst zusammentreten. 
Den Vorsitz in der Commission wird Hr. Finanz- 
rath Klüpfel führen. — Zur weiteren Verfolgung 
der Angelegenheit der Erztarife wird eine aus 
den H1I. Servaes, C. Lucg, Brauns, Weyland, 
Ingenieur Schroedter und Dr. Beumer bestehende 
Commission mit dem Recht der Zuwahl eingesetzt. 

Zu 4. und 5. werden nach dem Vortrag der 
HH. Finanzrath Klüpfel und Dr. Beuiner die 
Beschlufsantrüge der socialpolitischen 
Commission einstimmig genehmigt. Bezüglich 
! des Wortlauts dieser Anträge wird auf Seite 1 46 
1 dieses Hefts verwiesen. 

Zu 6. liegen Anträge der Mitglieder nicht vor. 

Schluß der Hauptversammlung 2 3 U Uhr. 

D«r Voreil zeuch-: Der ürech&ffcsrahrer: 

gez. Commerzienrath Servttre. ge ?.. Dr. \V. Ummer. 



Stehende Verbund- Hochofen -Gebläsemaschine. 



Für die Construction und Ausführung der in 
Abbild. 1 und 2 dargestellten von der Kölnischen 
Maschinenbau- Actiengesellschaft in Köln- 
Bayenthal für die Rheinischen Stahlwerke 
in Ruhrort gebauten Gebläsemaschine waren 
folgende Bedingungen maßgebend: 

Die Maschine soll stehend nach dem Verbund- 
system gebaut werden, unter Zugrundelegung von 
6 */* Atin. Ueberdruck und 9 Fächer Expansion; sie 
soll 50 Umdrehungen in der Minute machen, 
1 350 cbm Luft ansaugen und auf 0,9 Alm. pressen. 
Die Maschine soll jedoch mit 60 Umdrehungen in 
der Minute sicher arbeiten, 1035 chm Luft ansaugen 
und eine Windpressung von 1,1 Atm. erzeugen. 
Gegengewichte im Schwungrad sollen nicht zur 
Verwendung kommen. Die Maschine muß vom 
Regulator beinflußte Ventilsteuerung erhalten und 



in den Grenzen von 20 bis GO Umdrehungen 
leicht verstellbar sein. 

Als die günstigsten Abmessungen wurden 
gefunden : 

Hochdruckcylinder . . . 1340 mm Durchmesser 

Niederdruckcy linder. . . 2000 , , 

GebläseeylindVr .... 2200 * , 

Gemeinsamer Hub . . . 1800 „ , 

Die Maschine ist in folgender Weise aufgebaut : 
Auf den beiden Fundamentplattcn mit angegossenen 
Wcllenlagem ruhen vier Hohlgußständer. Auf 
den Ständern liegen zweitheilige Holme zur Auf- 
nahme der Dampfcylinder. Auf deu Holmen 
stehen je zwei Verlängerungsstücke der Ständer, 
welehe die Gebläsecy linder tragen. 

Die Ständer sowohl wie die Gebläsecylinder 
| sind durch Querstücke abgesteift, so daß che 
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Maschinenmittel unverrückbar fest liegen. Die 
Dampfcy linder sind mit den zweitheiligen Holmen 
derart verschraubt, dafs die durch die Wärme 
bedingte Ausdehnung der Cylinder nicht behin- 
dert, ein Versetzen der Cy lindermittel aber aus- 
geschlossen ist. 

Die Hauptmaschinenständer sind soweit aus- 
einandergeschoben, dafs die Üampfkolben nach 
unten herausgenommen werden können. Zur 
Vermeidung grofser Gestängegewichte sind die 
Dampfkolben und Gebläsekolben als trichterförmige 
Scheibenkolben in Stahlgufs ausgeführt. Die 
Dampfcy linder , deren Deckel und die Zwischen- 
behälter (Receiver) werden geheizt. Die Steuerung 
des Hochdruckcylinders erfolgt mittels einer durch 
einen Weifsschen Regulator beeintlufsten Sulzer 
Ventilsteuerung, welche derart construirt ist, dafs 
das Rückwärtslaufen der Maschine einen Bruch 
der Steuerung nicht veranlassen kann. Die Ventil- 
steuerung des Niederdrnckcylinders kann durch 
Handrad und Schnecke verstellt werden. 

Die ausgebohrte Kurbel welle liegt glatt, ohne 
Anläufe, in den Lagern, so dafs sich dieselbe 
bei Temperaturänderungen frei ausdehnen kann, 
ohne die Lager zu klemmen. 

Die Luftpumpe, welche durch einen Balancier 
vom Kreuzkopf des Niederdruekcylinders angelrieben 
wird, ist, um das Fundament nicht zu schwächen, 
über Flur angeordnet. Die Aufstellung der Luft- 
pumpe über Flur bedingte, entsprechend einem 
Wassersland von 9 m unter Flur, die Anlage 
einer Kaltwasserpumpe, welche in derselben Weise, 
wie die Luftpumpe von der Hochdruckseite be- 
wegt wird. 

Zur Bedienung der Maschine sind im Maschinen- 
hause, welches aus Eisen-Fachwerk besteht, zwei 
Etagen angeordnet, die jedoch in keiner Verbindung 
mit der Maschine stehen, um die Uebertragung 
von Vibrationen der Maschine auf das Gebäude 
auszuschliefsen. 

In der Höhe der oberen Dampf'cylinder-Deckel 
ist eine Bühne zum Ein- und Ausbau der Gebläse- 
ventile vorgesehen, welche an die Maschine be- 
festigt, aber unabhängig vom Gebäude ist. 

Da das Gestängegewicht von 25 000 kg nicht 
ausgeglichen ist, so bleibt die Maschine nach Ab- 
sperrung des Dampfes in der unteren Todtlage 
stehen. Die Kurbelslellung und Umlaufrichlung 
wurden aus diesem Grunde derart gewählt, dafs 
der Hochdrurkcy linder dem Niederdruckcylinder 
vorangeht. 

Die Kurbel des Hochdruckcylinders steht dann 
zum Anlassen in der günstigsten Lage. Dreht 
der Maschinist das Absperrventil auf, so läuft die 
Maschine unfehlbar an. Besondere Anlafs- 
vorrichtungen oder Andreh Vorrichtung am Schwung- 
rad sind nicht vorhanden. 

Die Gebläseventilc sind in ringförmigen, um 
die GebUbecy linder angeordneten Ventilkasten unter- 
gebracht. Die Ventile sind Ringventile aus Rotli- 
IV.», 



gufs mit Staldgufssitzcn. Um das Tanzen der 
Ventile zu verhüten, sind dieselben durch Spiral- 
federn entlastet und die Ventilbub-Diagramme be- 
weisen die Richtigkeit dieser Anordnung. Der 
Ventilschlag gegen den Fänger wird durch eine 
Spiralfeder aufgenommen, die das Ventil nicht 
belastet. 

Beim Hubwechsel bleibt im Gebläsecylinder 
Luft von 1,1 Alm. zurück, deren Druck sich auf 
das Gestänge überträgt und den Dampfdruck ver* 
gröfsert. Diese durch den Gebläsecylinder ver- 
ursachte Druckvermehrung beträgt i 1 800 kg 
gegenüber dem maximalen Dampfdruck von 
70000 kg. Dieser durch den Winddruck ver- 
mehrten Belastung des Triebwerks ist bei Be- 
messung der Achse, Zapfen und Gestänge reich* 
lieh Rechnung getragen. 

Die Luftpumpe ist eine doppeltwirkende Plunger- 
pumpe mit getrennter Luft- und Wasserabführung 
I und erzeugt ein Vacuum von etwa 70 cm. Die 
! Kalt wasserpumpe, welche 5 m unter Flur auf- 
j gestellt ist, arbeitet bei hohen Rheinw asserständen 
unter Wasser, und in solchen Fällen können die 
| Windkessel dieser Pump«* mit Gebläseluft gefüllt 
j werden. 

Ein in die Ausblaseleitung eingeschaltetes 
Wechselventil gestaltet, die Maschine ohne Con- 
densation zu betreiben. Der zwischen den beiden 
1 Gebläsecylindern angeordnete Windsammler ist 
aus Blech hergestellt, damit die Ausdehnung der 
Gebläsecylinder nicht beschränkt wird. Die Wellen- 
lager, Zapfenlager und Gradführungsplatten sind 
mit Weifsmetall ausgegossen. Die Schmierung 
der Dampf- und Gebläsecylinder geschieht durch 
| vier Möllerupscbe Apparate. 

lieber der Maschine befindet sich ein Lauf- 
kralin von 15 m Spannweite, 15 m Hubhöhe 
! und 18 t Tragfähigkeit. 

Die in den Kreisen der Hüttenleute vielfach 
herrschende Ansicht, dafs die stehende Gebläse- 
maschine nicht übersichtlich und Reparaturen 
schwierig auszuführen seien, ist nach dem Gesagten 
wohl nur auf die stehenden Maschinen älterer 
i Construetion zurückzuführen. Die auf der Zeich- 
nung dargestellle Anordnung gestaltet den Aus- 
und Einhau eines Kolben-Dichtungsringes in wenigen 
Stunden. 

Die Kolben- und Kolben Stangen -Reibung der 
stehenden Gebläsemaschine ist im Vergleich zur 
liegenden Maschine gleich Null. Die stehende 
Maschine bedarf, wenn die Wellenlager in Ordnung 
sind, überhaupt keiner Wartung, und Reparaturen 
sind in absehbarer Zeit nicht erforderlich. 

Die im Vorstehenden beschriebene Maschine 
hat während des 1 V* jährigen Betriebes tadellos 
gearbeitet, zeitweise 1,4 kg Winddniek geliefert. 
Die Direction der Rheinischen Stahlwerke hat 
nunmehr der Kölnischen Maschinen bau- Actien- 
gesellschaft eine zweite Gebläsemaschine in Auf- 
trag gegeben. Nockher. 

3 
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Der bekannte amerikanische Hütteningenieur 
Samuel T. Well in an hiell in der Versamm- 
lung der Civil Engineers einen Vortrag über diesen 
Gegenstand, dem wir das Nachstehende entnehmen : t 
Die Bestrebungen, sparsamer zu arbeiten, haben 
in den amerikanischen Walzwerken eigentlich erst 
begonnen, als George Fritz das erste Block- 
walzwerk auf den Cambria- Eisenwerken im Jahre 
1871 baute. 

A. L. Holley hatte zwar schon im Januar 
1871 ein Blockwalzwerk zu Troy aufgesteiU, aber ( 



durch eine andere ersetzt, bei welcher vermittelst 
einer kleinen Reversirmaschine die Rollen in jeder 
Richtung und Stellung des Tisches angetrieben 
weiden konnten. Der Vorschlag rührte von Fritz 
her und kam zuerst in Bethelhem zur Aus- 
führung ; der Antrieb geschah durch Riemen 
an Stelle von Zahnrädern. Holley verbesserte 
denselben, indem er wieder Räder- statt 
Riemenbetrieb anwandte. Diese Antriebsinethodc 
für die Tischrollen hat sich bei jahrelanger an- 
gestrengter Arbeit bewährt, und wurden keine 




es hatte noch keinerlei Einrichtung zum Drehen der 
Blocke, auch waren die Rollen in den Hebe- 
tischen noch nicht an getrieben ; beide Arbeiten 
wurden noch mit Haken und Zangen von Hand 
bewerkstelligt. Das Holley sehe Blockwalzwerk 
war ein Trio mit fester Ober- und Unterwalze 
aber beweglicher Miltelwalze, die bei jedem Stich 
eingestellt wurde, um das richtige Kaliber zu er- 
hallen. In dem Walzwerke von Fritz war die 
miltlere Walze fest und Ober- und Unterwalze 
wurden bei jedem Stiche eingestellt. Die Tisch- 
rollen waren durch ineinandergreifende Zahn- 
räder verbunden und wurden durch V-förmige 
Frictionsräder angetrieben, die von dem Walz- 
werke selbst durch Riemen ihre Bewegung er- 
hielten. Die Rollen konnten nur in einer Richtung 
betrieben werden, wenn der Tisch oben, und 
in der entgegengesetzten Richtung, wenn der Tisch 
unten war. Diese Antriebsmethode der Rollen 
hat sich nicht bewährt, sie wurde daher später 



Aenderungcn vorgenommen bis vor zwei Jahren, 

I als der elektrische Motor in einigen neuen Werken 
an Stelle der kleinen Reversirmaschine trat. Der 
elektrische Motor wird nach des Verfassers An- 
sicht die kleine Dampfmaschine in den Eisen- und 
Stahlwerken ersetzen. 

Die Vorrichtung zum Um wenden und Ein- 
stellen der Blöcke von einem Kaliber zum andern 
war eine Erfindung von Fritz. Sie isl sehr 
! einfacli und wirksam und für ihre Bestimmung 
j als sehr zweckmäfsig erkannt worden, so daß sie 
j bis zum heutigen Tage so geblieben isl, wie der 
I Erfinder sie geschallen hat. Die einstellbaren 
I Walzen in dem Trioblockwalzwerk sind aufgegeben 
l worden, alle neuen amerikanischen Trioblockgerüste 
haben feste Walzen, bei welchen allgemein je ein 
Stich oben und unten in jedem Kaliber gemacht 
1 wird. Die meisten amerikanischen Bessemerstahl* 
| werke, welche Schienen anfertigen, gebrauchen 
[ ausschließlich oder zumeist das Trioblockgerüst, 
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doch haben andere Werke, namentlich das Cambria- 
Eisenwerk, obschon es die Heimath des Trios 
ist, das Reversirwalzwerk angenommen. 

Die beiden Werke, welche die gröfsle Leistung 
entwickeln, sind das Edgar Thompson- und das 
South Chicago-Werk, beide haben Trio- 
Blockwalzgerüste. Es scheint dort kein Zweifel 
zu herrschen über die Vortheile des Trioblock- 
geriisles bei der Erzeugung einer grofsen Menge 
gleicher Blöcke. 

Wenn aber ein Walzwerk alle Sorten von 
Blöcken und Brammen herzustellcn hat, verdient 
das Duo-Reversirwalzwerk unzweifelhaft den Vorzug, 
da hier alle Sorten von quadratischen und dachen 
Blocken, für welche das Walzwerk überhaupt 
eingerichtet ist, auf ein und demselben Satze von 



Im Folgenden sollen verschiedene maschinelle 
Einrichtungen, insbesondere solche zur Hand- 
habung des Walzstilcks, beschrieben werden. Die 
erste Einrichtung dieser Art wurde von Robert 
W. Hunt ausgeführt, welcher im Jahre 1881 
auf dem Schienenwalzwerk zu Troy (N. Y.) die 
Walzentische vor den Fertigwalzen mit angelrio- 
benen Rollen versah. 

Diese Tische arbeiteten von vornherein gut, 
so dafs sie auch bald bei den Vorwalzen an- 
gebracht wurden. Tische mit angetriebenen 
Rollen , ähnlich denen auf den Troy -Werken, 
wurden bald nachher an der Schienenstrafse auf 
den Edgar Thompson - Stahlwerken angebracht. 
Auch diese Tische gingen sofort gut, die Ersparnis 
an Arbeit war sehr bedeutend und die Erzeugung 
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Abbild. 2. 



Walzen vorgeblockt werden können. Da nun bei 
jedem Walzwerk mehr und mehr die Absicht zu 
Tage tritt, alle Sorten herzustellen, so scheint es 
wahrscheinlich, dafs zum Vorwalzen der Stahl- 
blöcke das Reversirwalzwerk vielfach das Trio- 
walzwerk verdrängen wird. 

Zum Fertigwalzen von Schienen und anderen 
schweren Stäben wird in den Vereinigten Staaten 
fast allgemein das Trio Walzwerk angewandt ; die 
einzigen nennenswerthen Ausnahmen bilden das 
Schienenwalzwerk auf den , South Works“ der 
Lackawanna - Eisen- und Stahl - Gesellschaft zu 
Stranton (Fa.) und die neuen Werke der Johnson- 
Gesellschaft zu Lorraine (Ohio), * die noch im 
Rau begriffen sind. Die Scranton -Werke haben 
Vorzügliches geleistet, aber ihre Gesammterzeugung 
hat das Ausbringen einiger anderer Werke nicht 
erreicht. 

* Vergl. .Stahl und Eisen“ 1895, S. 901. 



in der gleichen Zeit eine wesentlich gröfsere. 
Nach Hunt betrug die Anzahl der für ein Trio- 
gerüst erforderlichen Arbeiter nach der alther- 
gebrachten Methode 15 bis 17; durch die Ein- 
führung der Tische und ihres Zubehörs wurde 
diese Zahl auf i bis 5, einschliefslich des Walzers, 
vermindert und aufserdem ermöglicht die Erzeugung 
des Werks bedeutend zu steigern. 

Die Joliet - Werke der Illinois Stahl -Gesellschaft 
zu Joliet (Jll.). 

Die Joliet Stahl -Gesellschaft versah im Jahre 
1885 ihr Schienenwalzwerk mit selbstthätig wir- 
kendem Walzenlisch, baute im Jahre 1894 die 
Blockwärmöfen in dem Blockwalzwerk um und 
errichtete neue Siemenssche Regenerativ-Wärmöfen 
mit Wellmanscher elektrisch -hydraulischer Be- 
schickungsvorrichtung. Abbild. 1 zeigt den Grund- 
rifs des Schienenwalzwerks und Abbild. 2 einen 
i Linienzug, der den Lauf der Schiene durch die 
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Walzen darstellt. Die Beschickungs-Vorrichtungen 1 Irischen Strafscnbahn wagen. Die Blöcke werden von 
(Abbild. 3) sind auf einem Rahmen von stählernen , den Convertern in aufrechter Stellung auf Block wagen 
J-Schienen montirt, der auf 4 Rädern ruht, welche | vor den Wärmofen gebracht. Alle Bewegungen 



\ 




Vorderansicht. 



Seitenansicht. 






Abbild. 3. 

ßjachickungavoiTtchtung. 
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Längen schnitt. 



zum Ergreifen, Heben, Umwerfen, Einsetzen in 
den Ofen, Umwenden, wenn dies nöthig, Heraus- 
nehmen u. s. w. erfolgen durch hydraulische Kraft. 
Die Drillingspumpen sind auf der Maschine montirt 
und werden durch einen elektrischen Motor be- 
trieben. Das Anlassen und Abstellen der Pumpen 



Grundrifs. 



längs der Oefen auf einem Geleise mit breiter Spur geschieht selbsllhätig und erfolgt durch Vor 
laufen und von einem Elektromotor angelriehen änderung des Druckes, der auf den Rheostat wirkt, 
werden, der auf einer der beiden Achsen in derselben j Der Accum ulator besteht aus einem Behälter, der 
Weise angebracht ist, wie die Motoren bei den elek* I beim Anlassen mit comprimirler Luft von 7 kg/qcm 
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gefüllt ist, während das darin eingepumpte Wasser 
den Druck bis zu 28 kg/qcm steigert. Die Leistung 
dieser Maschinen ist sehr zufriedenstellend gewesen 
und die Ersparnis an Arbeit gröfser, als sie bisher 
beim Behandeln solcher Blöcke auf dem Blockwalz- 
werk erreicht wurde. Ein Heizer besorgt das Be- 
schicken der fünf Oefen; ein Hülfsarbeiter ist 
jedem Ofen und ein anderer jeder Maschine zu- 
getheilt. 

Wenn der Block aus dem Ofen genommen 
wird, so wird er auf einen Wagen gestellt, der 
auf dem schmalen Geleise vor der Ofenthiir steht. 
Dieser Wagen wird von einer kleinen Dampf- 
maschine, welche sich an einem Ende des Ge- 
bäudes befindet, vermittelst eines Drahtseils bis zu 
dem Ende des Rollentisches A bewegt, welches 
sich nach rückwärts bis zwischen die Oefen hin 
erstreckt. Der Blockw’agen hat gezahnte Rollen, 
auf welchen der Block liegt. Wenn der Wagen 
vor dem Tische A hält, so wird ein Zwischen- 
stück von unten durch motorische Kraft hinauf- 
gedrückt, welches dann die Verbindung des Wagens 
mit dem Tische herstellt. Die Tischrollen werden 
von einer kleinen Dampfmaschine Jl angetrieben. 
Die Blöcke gehen von dem Rollentisch A zu dem 
Walzentisch C des Blockgerüstes 1) , dessen Rollen 
auch von einer Dampfmaschine A'angetrieben werden. 
Das Blockgerüst is ein Fritzsches Trio mit drei 
festen Walzen. Der Block, von 406 X 406 mm 
Querschnitt, der für 4 Schienen ausreicht, wird in 
13 Stichen bis zu 190 mm X 140 mm ausgewalzt. 
Nun wird der vorgestreckte Block über angetriebene 
Rollen F zu der Blockscheere G geführt, wo das 
Kopf- und Fufsende des Blockes abgetrennt und 
der Block in 2 Stücke zerschnitten wird, von 
denen ein jedes zu 2 Schienen ausgewalzt wird. 
Die Endstücke fallen auf einen unter der Scheere 
befindlichen Transporteur, durch welchen sie 
gehoben und in Wagen gelegt werden. Von 
der Scheere gehen die Blöcke zunächst zu den 
Vorwalzen II. Die selbstthätigc maschinelle Ein- 
richtung zum Handhaben des Stückes an den Vor- 
und Fertigwalzen, die in ihren Hauptlhcilcn von 
F. H. Treat entworfen ist, bildet einen der sinn- 
reichsten und wirksamsten Theile der bisherigen 
Walzwerks-Einrichtung und legt das glänzendste 
Zeugnifs ab von der Geschicklichkeit und dem 
Genie des Erfinders. 

Der Block gebt, wie Abbild. 2 zeigt, direct 
von der Scheere über die Tragrollen zum ersten 
Kaliber der Vorwalze, wo er zwischen der 
mittleren und unteren Walze auf den Ilebetiseh 
gelangt. Hier wird er gehoben und gleichzeitig 
soviel seitwärts verschoben, um ihn dem nächsten 
Kaliber gegenüber zu bringen, durch welches er 
hindurch geht und dann in den Wendetrog ge- 
langt. Dieser ist drehbar am Boden, und wenn er 
das Stück sinken läfst, giebt er ihm eine viertel 
Drehung, so dafs es auf den Tragrollen in die 
richtige Lage fällt, um in das dritte Kaliber ein- 



treten zu können. Das Heben des Stücks vom 
dritten zum vierten Kaliber geschieht genau so, 
wie das vom ersten zum zweiten. Im allgemeinen 
macht der zweite Block den ersten Stich, während 
der erste den dritten macht. Das Senken und 
Wenden von dem vierten zum fünften Kaliber ge- 
schieht genau in derselben Weise, wie das von 
dem zweiten zum dritten, und das Heben vom 
fünften zum sechsten in der gleichen Weise wie 
das vom dritten zum vierten. Sobald das Stück 
aus dem sechsten Kaliber kommt, gelangt es auf 
drei schrägen Gleitstücken abwärts auf die Trag- 
rollen und vor den siebenten Stich der Fertigwalzen. 
Nach dem Passiren desselben kommt es zu dem 
Kipp- und Hebetisch, auf welchem ihm, durch 
die Gestalt der Walzen selbst, eine viertel 
Drehung gegeben wird. Dieser Tisch hat ein 
Gelenk an seinem hinteren Ende, und wird an 
seinem vorderen Ende gehoben und seitwärts 
geführt, bis das Stück dem achten Kaliber gegen- 
über liegt, durch welches es in den ersten der 
Kipp- und Hebetröge gelangt. Das hintere Ende 
dieses U-förmig gestalteten Troges ist fest aber 
drehbar, und sobald das vordere Ende gesenkt 
wird, bewegt es sich diagonal, bis das Stück sich 
gegenüber dem neunten Kaliber befindet. Der 
Durchgang durch dieses sowie das zehnte und 
elfte Kaliber ist derselbe wie der vorhin er- 
wähnte: die ferlig gewalzten Schienen gehen 
von dem letzten Kaliber unmittelbar zu 

den Sägen. 

Während des mit Ende Mai 1895 schliefsen- 
den Jahres wurden auf den Joliet -Werken meist 
100 mm dicke und ebenso breite Knüppel von 
weichem Stahl gewalzt. Zum Herstellen derselben 
wurden besondere Walzen im Vorwalzwerk ver- 
wendet, und der Block wurde in fünf Stichen bis 
auf 100 X 100 mm herahgewalzt. Er lief 
direct vom Hebelisch J zu einem Paar von 
hydraulischen Scheeren K, von welchen die Knüppel 
aufserhalb des Walzwerks ungefähr 300 m weit, 
vermittelst des selbstthäligen Transporteurs, liefen. 
Verschiedene Arten von Stab- und Winkeleisen, 
einschließlich grofser Mengen von Laschen für 
Schienen und Winkeleisen bis zu 50 X 50 mm 
Schenkellänge, sind in diesem Walzwerk direct 
von 16 zölligen Blöcken ohne Nachwärmen ge- 
walzt worden. Wenn Winkel oder andere fertige 
Stäbe gewalzt werden, so werden die Fertig- 
walzen in die Schienengerüstständer eingesetzt 
und in derselben Zahl von Stichen abgewalzt 
wie die Schienen. Im allgemeinen wird die eine 
Hälfte des Blockes zunächst zu einem Knüppel 
von geeigneter Gröfse und dieser dann auf der 
Fertigwalze fertig gewalzt. Die andere Hälfte 
des Blockes wird in der gleichen Zeit bis auf 
100 X 100 mm abgewalzt und für das Stab- 
walzwerk in kurze Längen geschnitten. Die 
gröfstc 12 ständige Arbeitsleistung des Walzwerks 
betrug 679 t Knüppel, die gröfste Monatsleistung 
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27 003 1, die durchschnittliche Erzeugung einer 
Schicht ungefähr 500 t. 

Bei den Oefen sind, einschließlich der Heiser, 
Geholfen und Maschinenwärter, 1) Mann beschäf- 
tigt, bei dem Blockwalzwerk und seiner Maschine 
auch 0 Mann , bei dem Schienenwalzwerk und 
seiner Maschine 13, wenn Billets, und 17 Arbeiter, 
wenn Schienen gewalzt wurden. Die ganze An- i 
zahl betrug 35 in der zwölfstündigen Schicht ; | 



im Durchschnitt kommt also eine Erzeugung von 
14,28 t auf einen Mann. 

In Bezug auf sparsame Arbeit und Gleich- 
förmigkeit der Waare stehen die Joliel-Werke in 
der ersten Reihe der amerikanischen Walzwerke, 
ein Resultat , das ein günstiges Licht sowohl 
auf den früheren als auf den jetzigen Leiter, 
H. S. Smith und Charles Pettigrew, wirft. 

(Fortsetzung folgt.) 



Beanspruchungen der Seeschiffe II. 

(Schlufs von Seite 97.) 



Das Resultat der bisherigen Betrachtung ist 
nun Folgendes. Bei jeder einzelnen Umdrehung 
der Eincytinder-Maschinc erleidet das Fundament 
der Maschine und somit auch der Schiffskörper 
zwei freie Kraftäußerungen : einen Stofs nach 
unten , dessen Maximum im unteren Tod! punkte 
liegt, und einen Zug nach oben, dessen Maximum 
im oberen Todtpunkt liegt. Nimmt man demnach 
eine Reihe von Umdrehungen . so ergiebt jede 
einzelne Umdrehung eine sich gleichmäßig wieder- 
holende Stofs- resp. zugartige Einwirkung auf das 
Fundament , und diese 
Einwirkungen sind , wie 
oben gezeigt, lediglich die 
Folgederßesehleunigungs- 
drucke der vertical auf 
und ah gehenden Massen. 

Sieht man nun zu, 
wie die übrigen bewegten 
Massen der Maschine sich 
verhalten, also die rö- 
hrenden Massen: Kurbel, 
Pleuelkopf und unterer 
Abbild. 2 . Theil der Pleuelstange, 

so folgt, daß alle diese 
Massen zunächst infolge ihrer gleichförmigen Um- 
drehungsgeschwindigkeit stets der gleichen Cenlri- 
fugulkrafl unterliegen. Die (Zentrifugalkraft wirkt 
radial und läßt sich in allen Kurbelstellungen in 
zwei Componenlen zerlegen, von welchen die eine 
horizontal, die andere vertical gerichtet ist (Abbild. 2). 
Heifst die (Zentrifugalkraft C und ist der jeweilige 
Kurbelwinkel a, so lautet die Horizont alcomponente 
C . sin. a und die Verticalcom ponente C . cos. <x. 
Hieraus folgt aber, daß die Verticalcom ponente, 
welche also senkrecht auf das Maschinen fundament 
wirkt , ebenfalls mit dem Cosinus des Drehungs- 
winkels variirt, wie das auch die Beschleunigung** 
d rucke der auf und ab gehenden Massen thaten; 
<1. h. daß die Verticalcomponente der Centrifugal- 
kraft ihr Maximum nach oben gerichtet im oberen 
Todtpunkt, also bei a = 0° hat und gleich der 
Centrifugalkraft seihst ist, denn C , cos. a ist für 




i j = Ü gleich G . 1 = C, und ihr zweites Maximum 
i nach unten gerichtet im unteren Todtpunkt bei 
180° hat, denn hier ist ebenfalls C.cos.a = C, 
dagegen in den anderen Kurbelstellungen a = 

| 90° und a = 270 w gleich Null ist, weil C . cos. 90° 
hezw. C . cos. 270° = 0 ist. 

Folglich wirken die Verticalcomponenten der 
Beschleunigungsdrucke der rotirenden Massen genau 
! so wie die Beschleunigungsdrucke der vertical 
auf und ab gehenden Massen , verstärken also 
dieselben in erheblichem Maße; der einzige Unter- 
I schied ist der, daß die Beschleunigungsdrucke 
1 der vertical auf und ab gehenden Massen stets 
i im Wellenmittel angreifen, während die Vertical- 
i componenten der Beschleunigungsdrucke der ro- 
tirenden Massen nur im oberen und unteren Todt- 
punkt senkrecht im Wellenmittel wirken, sonst 
aber mit der Kurbel auf der Peripherie des Kurbel- 
1 kreises wandern, also einmal auf der einen Seite 
der Welle lind im folgenden Halbkreis auf der 
anderen Seile wirken. Ganz analog verhält es 
sich mit den Horizontalcomponenten der Centn* 
fugalkräfte der rotirenden Massen: sie varriiren, 
wie eben gezeigt, mit dem Sinus des Kurbel winkeis, 
haben also ihre Maxima in den horizontalen Kurbel- 
siellungen hei 90° und 270° und sind gleich 
Null in dem oberen Todtpunkt 0° und dem 
unteren 180°. Diese Horizontalcomponenten 
kommen nun nicht senkrecht auf das Fundament 
und den Schiffskörper zur Wirkung, sondern greifen 
stets horizontal die Maschine hezw. ihr Fundament 
an; zu eigentlichen Vibrationen geben sie kaum 
1 Veranlassung, wohl aber ergeben sie, wie alle diese 
Kräfte, Beanspruchungen der Schiffswellen, welche 
oft sehr unangenehm, besonders bei einem unzweck- 
mäßigen Maschinensystem auflreten, und welche 
evenl., wenn der Schiffskörper oder das Maschinen- 
fundament zu weich ist, zu Brüchen der Welle führen 
i können, die dann leicht auf die Qualität der Welle 
i geschoben werden, während in Wirklichkeit ganz 
andere Ursachen für den Bruch vorhanden sind! 

Noch einen Schritt mufs man in diesen Be- 
| Pachtungen weiter thun, um zu den dynamischen 
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Verhältnissen unserer modernen SchitTsmaschine ; 
zu kommen : Bis jetzt ist immer nur eine stehende 
Eincylindennaschine mit unendlich langer Pleuel- 
stange bezw. KurheLschleife betrachtet worden, 
unsere Schiffsmaschinen haben aber stets mehr 
Cylinder, meist drei Cylinder und endliche Pleuel- 
Stange , und dadurch erleidet die bisherige Be- 
trachtung noch eine kleine Ausgestaltung. Zunächst i 
werden die Formeln für die Berechnung der Be- 
schleunigungsdrucke für eine endliche Pleuelstange 
etwas umgeformt , und zwar umgeformt unter 
Berücksiclitigung des Verhältnisses der endlichen 
Pleuelstange zum Kurbelradius, ein Verhältnis, 
welches bei den meisten heutigen Scbiffsmaschinen 
zu 4:1 angenommen wird. Sehr schone An- 
näherungsformeln hierfür sind von Prof. Radin ger ' 
in Wien angegeben. — Etwas einflufsreicher aber 
ist die Berücksichtigung der Anzahl der Cylinder 
sowie ihrer gegenseitigen Anordnung. Hier ist 
die Betrachtungsweise die folgende: 

Für jeden einzelnen Cylinder ist die Wirkungs- 
weise der bei ihm auftretenden Kräfte der auf 
und ab gehen« len sowie der röhrenden Massen 
die gleiche, wie sie bisher an der Eincylinder- 
maschinc besprochen ist, allein dadurch, dafs die 
verschiedenen Cylinder der modernen Schiffs- ; 
maschine an ein und derselben Welle arbeiten, | 
dadurch, dafs die einzelnen Kurbeln dieser Cylinder 
unter einem bestimmten Winkel gegeneinander j 
stehen, dadurch, dafs auch meistens die bewegten ! 
Massen, mit Ausnahme der röhrenden, verschieden 
grofs sind , ergiebt sich , dafs die Totalwirkung, j 
welche seitens dieser einzelnen Cylinder auf das 
Fundament, also den Schiffskörper ausgeübt wird, 
eine ganz andere ist, wie diejenige jedes einzelnen 
Cylinders, dafs man z. B. aus allen in den einzelnen j 
Kurbelstellungen sich ergebenden Beschleunigungs- 1 
drucken der auf und ab gehenden Massen einen i 
mittleren resultirenden Beschleunigungsdruck sich j 
bilden kann, während z. B. bei Dreicylinder- i 
maschinell mit einer gegenseitigen Kurbelstellung 
von 120° die Centrifugalkräfle der rohrenden 
Massen der drei Cylinder eine Resullirende gleich , 
Null ergeben. Fafst man mithin die dynamischen 
Vorgänge hei einer gewöhnlichen Dreicylinder- 
maschine zusammen, so folgt, dafs 

1. die Beschleunigungsdrucke der auf und ab ! 
gehenden Massen im allgemeinen eine Mittel- | 
kraft ergeben, dafs aber diese Mittelkraft 
sehr unbedeutend ist und sogar bei gleichen 
Massen an den Dreicylindern , wie manche 
Firmen das thun, völlig aufgehoben werden 
kann ; wohl aber geben diese Beschleunigungs- 
drucke Momente von ganz bedeutendem Werth, 
und hierauf kommt es ja hauptsäclilich an ; j 

2. die (Zentrifugalkräfte der rohrenden Massen 
keine Mittelkraft ergeben, wohl aber horizontale 
und verticale Momente von ebenfalls be- 
deutender Gröfse; auch dies ist daher sehr 
zu berücksichtigen. 

IV., T 



Denkt man sich daher ein räumliches Achsen- 
system durch das Schiff gelegt, also eine Achse 
horizontal in der Längsrichtung des Schiffes, 
eine Achse horizontal in der Querrichtung des 
Schiffes und schliefsüch eine Achse senkrecht 
zu der Ebene der beiden vorigen Achsen von 
oben nach unten durch das Schiff, so ergiebt 
sich folgende Wirkung der bis jetzt besprochenen 
freien Kräfte in der Maschine: 

1. Es drehen um die horizontale Längsachse, 
welche angenommen ist in Steuerbord-Seiten- 
kante der Masclnnen-Grundplatte, 

a) die Momente, welche sich aus der 
wechselnden Mittelkraft der Beschleuni- 
gungsdrucke der auf und ah gehenden 
Massen ergeben und dem Abstand des 
Wellenmittels von Kante-Grundplatte, 

b) die Kräftepaare der Pumpenmassen, deren 
Kräfte angreifend gedacht werden können 
einmal am Kreuzkopf und dann am 
anderen Ende des Balanciere, also etwa in 
der Mitte der Pumpencylinder ; Hebelarm 
ist dann annähernd der Pumpenbalancier. 
Vorausgesetzt ist hierbei die gewöhnliche 
Art des Antriebs der Pumpen von HDC 
bezw. MDC Kreuzkopf aus. 

2. Es drehen, um die horizontale Querachse 
gelegt einmal in die Vorderkante-Grundplatte 
und dann in die Hinterkante-Grundplatte 

a) die Verticalmomente, welche sich ergehen 
aus den Beschleunigungsdrucken der auf 
und ab gehenden Massen der einzelnen 
Cylinder, multiplicirt mit dein jeweiligen 
Abstande der einzelnen Cylindermilten von 
der betrachteten horizontalen Querachse, 

b) die Verticalmomente der ebenso gerech- 
neten verlicalen Coniponenten der (Zentri- 
fugalkräfte der rotirenden Massen. 

3. Es drehen, um die verticale Achse gelegt 
auch durch die Vorderkante bezw. Hinterkante 
der Grundplatte die Horizontalmomente, welche 
sich ergehen aus den Horizontalcomponenten 
der Centrifugalkräfle der rotirenden Massen, 
multiplicirt mit ihrem jeweiligen Abstande 
von der Verticalachse. 

Es ist nun ganz klar, dafs, wenn man für 
eine Mehrcylindermaschine, deren Kurbeln unter 
einem bestimmten Winkel zu einander stehen, 
unter Berücksichtigung dieses Kurbelwinkels die 
Momente der einzelnen Cylinder, bezogen auf jede 
der drei Achsen, berechnet und graphisch aufträgt, 
dafs sich dann aus diesen Momentencurven der 
Einzelcylinder durch algebraische Addition der 
Einzelwerthe eine Summencurve herleiten läfsl, 
welche genau angieht, welche Gesammtmomente 
hinsichtlich der drei Achsen sich ergeben. Diese 
Summcncurven geben dann ein ungemein anschau- 
liches Bild der Fundamentbeanspruchung einer 
Mehrcylindermaschine während einer Umdrehung, 

4 
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und daran liifst sich dann auch sofort die Feber- 
legung anknüpfen, wie wohl jene oft sehr stark 
auflretendcn Momente zu beseitigen wären, damit 
eine möglichst geringe Beanspruchung des Fun- 
daments bezw. des Schiffskörpers eintrete. 

Zum besseren Verständnis sei hier etwas 
über die Wirkung solcher Gegengewichte gesagt. 
Der Gedanke, durch Gegengewichte den Gang 
einer Maschine zu einem möglichst ruhigen zu 
gestalten, ist schon alt. Am meist en hat man 
sich damit begnügt, die Kurbeln auszubal andren, 
um dadurch die Wirkungen der rohrenden Massen 
möglichst zu paralysiren. Eine solche Kurbel- 
ausbalancirimg hat hei Schiffsmaschinen unseres 
Typs nur halben Nutzen ; wenn auch die Momente 
der rotirenden Massen alle ausgeglichen werden, 
so bleiben doch immer noch die mindestens 
ebenso grofsen Momente der auf und ab gehenden 
Massen ; man hat also nicht viel gewonnen ; 
aufserdem sind die zum Ausbalanciren der Kurbeln 



ingenieur Laas der Versuch gemacht, durch An- 
bringung eines rotirenden vorderen und hinteren 
Gonlregewichtes im Betrage von in Summa? 550 kg 
= 4050 kg hinten, etwa 3600 kg vorn, oder mit 
Anhringungsvorrichtungen von 10 I die auf- 
tretenden Momente zu balanciren. Gefährlich ist 
bei dieser Anbringung nur die Wirkung der Gegen- 
gewichte bezogen auf die Verticalachse, allein auch 
hier sind die Beträge fast gleich den an dieser 
Stelle auftretenden Horizontalmomenten der nicht 
ausbalancirten Maschine, nur werden sie einfach 
umgekehrt. 

Aus alledem erhellt jedenfalls , dafs man 
durch Anbringung von Gegengewichten die beim 
Gange einer Maschine auftretenden freien Kraft - 
Wirkungen ziemlich aufheben, also auch die Stöfse 
auf das Fundament bezw. den Schiffskörper sehr 
reduciren kann, dafs also auf diese Weise auch 
ihre Folgen, die Schiffsvibrationen, sich sehr herab- 
mindern lassen. Herr Schlick hat nun bei seinem 




System zur Vermeidung von Vibrationen den Weg 
der Anbringung der Contregewichte nicht beschritten, 
wenn man nicht etwa die Anbringung des vierten 




Abbild. 4. 



Cylinders sowie die 
geänderte Kurbel- 
” p Stellung als ver- 
, «leckte Gegenge- 

wichtswirkung auf- 
fassen will. Da schon 
öfters in der neueren 
Zeit Schiffsmaschi- 



nen mit vier Cvlin- 

anzubringenden Gewichte ganz enorm; bei der dem gebaut wurden, entweder als dreistufige 
Scandia - Maschine Hamburg - America - Linie be- j Expansionsmaschinen mit getheiltem Niederdruck- 
trugen sie rund 18 000 kg! Um nun auch , oylinder oder aber auch als Vierfach-Expansiv- 
noch die übrigbleibenden Momente der auf und ' maschinen mit stufenweiser Expansion in den 
ab gellenden Massen, bezogen auf die hintere und einzelnen Cylindern, so hat Hr. Schlick auch seine 
vordere Querachse, auszugleichen, hat Yarrow » Maschine als Viercylinder - Maschine conslruirt 
die Einrichtung getroffen, dafs er vor und hinter I und derart eingerichtet, dafs sie absolut ohne 
der Maschine mittels Kurbeltrieb und Pleuelstange [ wechselnde Einwirkungen auf das Fundament 
ein Gegengewicht senkrecht an einer Gleitbahn ; arbeitet , dafs sie also gewissermafseu ohne 
genau wie eineu Kolben auf und ab bewegen läfst, • Fundamentschrauben frei hingeslellt werden könnte, 
welches, unter dem entsprechenden Winkel auf- [ ohne beim Gange nach irgend einer Seite hin zu 
gestellt, die Verticalmomcnte aufhebt, derart, ! kippen. Hr. Schlick ist hierbei von folgenden 
dafs das vordere Gegengewicht die Momente be- j Gesichtspunkten geleitet worden. Zwei Elemente 
zogen auf die hintere Achse, das hintere Gegen- | sind es, mit denen sich variiren liefs, 1. die 
gewicht die Momente auf die vordere Achse I Gewichte der bewegten Massen und zwar in erster 
paralysirt. Für die Scandia - Maschine würden Linie die Kolbengewichte» da man ja 
diese Gegengewichte zusammen etwa 7800 kg | bekanntlich bei Schiffsmaschinen alle anderen 
betragen und mit all den Vorrichtungen für ihr I bewegten Theile wie Pleuelstange, Kurbel u. s. w. 
sachgemäfses zwangläufigos Arbeiten mindestens der bequemeren Auswechselung wegen genau 
etwa 12 000 kg! So hätte man also nach dieser gleichhält, und 2. die Winkel, unter welchen die 
Yarrowschen Methode zum Ausbalanciren der vier Kurbeln der einzelnen Cyliuder zu einander 
sümmllichen Momente in Summa 18000-j- stehen. Hr. Schlick geht nun davon aus, dafs 
1 2 000 — 30 000 kg nöthig ! Ein kolossales er zwei Gylinder, am zweckmäfsigsten Gylinder 
Gewicht, ganz abgesehen von den Erschwerungen III und IV mit all ihren Theilen und auch mit 
der Maschinenbedienung, welche solche Contre- ihrem Kurbelwinkel gegeneinander als gegeben 
gewichte noth wendig herbeiführen. Betreffs der aufnimmt, und jetzt die beiden noch übrigen 
3400 -HP -Maschine der Dania & Scandia der Gylinder I und II in ihren Gewichten und in 
I iamhnrg-Amerika- Linie, wurde durch Herrn Schiffs- ihrer Kurbelstellung gc'gen 111 und IV so hcmifsl, 
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dafs die Maschine vollkommen als ausbalancirt 
an/.usehen ist. Die Herlcitung dieser beiden 
VVerthe ist sehr interessant.* Nimmt man an, in 
vorstehender Abbild. 3 seien die vier Cylinder mit 
1. II, III, IV bezeichnet, die Gewichte ihrer 
Massen seien P| , P*, P 3 , P 4 , ferner seien die Ab- 
stäude der Mitten 
alle unter sich gleich 
gewählt — a, ferner 
seien 111 und IV 
gegeben und die 
Kurbeln von 111 und 
IV stünden in einem 
^ = 90 0 zu ein- 
ander, so betrachte 
man zunächst Gylin- 
der IV und suche 
denselben durch die 

Cvlinder 1 und II in seinen kippenden Momenten aus- 
zubalancircn. Nach dem bisher Gesagten ist ganz 
klar, dafs die Kurbeln der Cylinder I und II gegen 
die Kurbel des Cylinders IV genau um 180 0 gedreht 
stehen müssen, denn nur bei solcher gegenseitiger 
Lage ist es möglich, dafs die in den einzelnen 
Cylindern 1 und II auftretenden Kräfte denen des 
Cylinders IV diametral entgegen- 
gesetzt gerichtet sind. Bezeichnet 
man also die von den Massen 
des Cylinders IV ausgeübten Kräfte 
mit P 4 , also dem Gewichte 
der bewegten Massen des Cylin- 
ders IV, da ja diese Kräfte d. h. 
die Besclileunigungsdrucke abhängig sind von der 1 
Masse der bewegten Theile, die Masse ihrerseits aber 
wieder durch das Gewicht bestimmt wird, so 
mufs die Summe der von den Cylindern 1 und 11 j 
in entgegengesetzter Richtung ausgeühlen Kräfte 
ebenfalls gleich P 4 sein, es mufs also mit anderen 
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zukippen. Es mufs also die Gleichung bestehen: 
P» .ia»P».2i, Da nun auch, wie gezeigt 
sein mufs: P, -f- P* = P 4 , so folgt, dafs Pi = S / 8 P 4 
und Pf •= */• P* zu machen ist, denn dann ist 
1 ) V* 1*4 + l h P 4 = P 4 und 2) */, P 4 . a = * /* P 4 . 2 a 
identisch. Will man daher die Wirkungen des 
Cylinders IV auf das 
I | Fundament aufhe- 

ben , so hat man 
1. die Kurbeln der 
beiden Cylinder I 
und II diametral der 
Kurbel von Cylin- 
der IV gegenüber zu 
stellen, und 2. das 
Gewicht der be- 
wegten Masse von 
Cylinder I , also 
Pi -= *i 8 P 4 . und das Gewicht der bewegten Masse 
von Cylinder II, also P 8 = Vs P 4 , zu machen. Es 
ergiebt sich demnach das folgende Bild (Abbild. 5) 
der Kurbelstellung: 

Somit hätte man also Cylinder IV durch 

Cylinder I und II ausbalancirt. Jetzt kommt noch 
Cylinder HI an die Reihe, der ja noch übrig ist 
und der ebenfalls durch die beiden 
Cylinder 1 und II ausbalancirt 

2 « m werden soll. Cylinder 111 ist in 

seinen Gewichten, sowie seiner 

Kurbelstellung gegenüber Cylin- 

o. p ' der IV gegeben; der Einfachheit 

wegen sei angenommen , dafs 
Cylinder III und IV mit ihren Kurbeln um 90" 
gegeneinander versetzt stehen. Nach dem bezüglich 
der Ausbalancirung von Cylinder IV Gesagten folgt 
nun in ganz genau gleicher Weise für den Cylinder III 
bezüglich seiner Ausbalancirung, dafs 

1. die Cylinder I und II dem Cylinder 111 mit 



Ji 



Worten das Gewicht der beiden Cylinder I und II | ihren Kurbeln diametral gegenüber stehen müssen, 




zusammen so grofs 
wie P 4 sein, denn 
dann heben die 
Kräfte sich auf (siehe 
Abbild. 4) P, + P, 

= P 4 . Denkt man 
sich nun durch Cy- 
linder IV eine Achse 
gelegt, so bildet der 
Cylinder I mit sei- 
nem Gewicht Pi am 
Hebelarm a wir- Abl 

kend ein Moment 

Pt . a, welches bezüglich der Achse durch Cylinder IV 
das Bestreben hat, die Maschine nach rechts um- 
zukippen : diesem Drehmoment wirkt nun entgegen 
das Gewicht von Cylinder II, wirkend am Hebel- 
arm 2 a, also P* . 2 a. Denn dieses Drehmoment 
hat das Bestreben, die Maschine nach links um- 

1'^* * Vergl. auch ,Z. d. V. d. L", Jahrgang 1894. 



und dafs P| P 8 
= Pa sein mufs, 
denn dann heben 
sich ja die Kraft- 
wirkungen dieser 
drei Cylinder auf 
das Fundament auf 
(Abbild. 6); 

2. die Kipp- 
momente der Cylin- 
der I und II, bezogen 
• 7 * auf die durch Cylin- 

der 111 gelegte Achse 
einander gleich aber entgegengesetzt gerichtet sein 
müssen, dafs .also wiederum sein mufs: P* . a = 
Pi . 2 a. Hieraus folgt dann genau wie oben, 
dafs Pj = Va I*a und P* = */» Pa sein mufs. Um 
also Cylinder III auszubalanciren , mufs man : 

1. die Kurbeln der beiden Cylinder I und II 
diametral der Kurbel Ilt gegenüber stellen, und 

2. das Gewicht der bewegten Masse von Cylinder 1, 
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also Pi = Pa, und das Gewicht der bewegten 
Masse von Cylinder II, also P* = */s P 3 , machen, 
denn dann ist wie vorher : 1 ) */a Pa -f- *is Ps = Pa 
und 2) l /s Ps . 2 a = */* P3 . a, und es ergiebl sicli 
folgendes Bild der Kurbelstellung (Abbild. 7). 

Legt man nun dieses Bild zur Ausbalancirung 
des Cylinders III auf das vorige zur Ausbalancirung 
von Cylinder IV, unter Berücksichtigung . dafs 




Abbild. H. 

Kurbel III und IV unter 90° zu einander stehen, 
so entsteht vorstehendes Bild (Abbild. 8). 

Es müfste also Cylinder I sowohl senkrecht 
nach unten mit einem Gewicht P 4 wirken, als 
auch horizontal mit einem Gewicht VsP», also 
gewissermafsen an zwei Kurbeln ; das ist selbst- 
redend unmöglich, und nun macht Hr. Schlick 
den hübschen Schlufs, dafs er sagt: man gebe 
daher dem Cylinder I eine solche mittlere Kurbcl- 
stellung und ein solches Gewicht Pj , dafs die 




Componenten aus dieser Steliung und dem Ge- 
wicht diametral gegenüber Cylinder lV = *, r 3p 4 
wird und diametral gegenüber Kurbel III = VsP» 
werden. Und dies wird praktisch ausgeführt, I 
indem man in irgend einem Mafsslab auf der j 
Bichtung der Kurbel 4 nach unten hin eine 
Strecke = */ 3 P4 und auf dei Bichtung der Kurbel 3 
nach rechts hin ein Stück = ’/s P» abträgt (Abbild. 9), 
dann das Parallelogramm vervollständigt und in dem- 
selben vom Centrum des Kreises aus die Diagonale 
zieht, dann ist diese Diagonale in Grüfse gleich 
dem constructiv nöthigen Gewicht des Cylinders I, 



also = P», und ihre Richtung giebt genau die 
erforderliche Stellung der Kurbel des Cylinders I 
an. Winkel a. Macht man dann noch genau 
dasselbe bezüglich der Kurbel des Cylinders II, 
trägt also in der Richtung der Kurbel 4 nach 
unten hin eine Strecke = */» P4 und in der 
Richtung der Kurbel 3 nach rechts hin eine 
Strecke = V3P5 ab, bildet das Parallelogramm, 
so giebt die Diagonale in ihrer Gröfse genau 
das erforderliche Gewicht des Cylinders P* an, 
und ihre Richtung genau den erforderlichen KurM- 
winkel [ä (Abbild. 10). 

Nach dem Pythagoreischen Lehrsatz ergiebt 
sich dann in Gleichungsform sofort: 

Pi = V ( f /»P4) , + ( 1 /»p7) t 



p* = V< f /» p «>* + w» p «) f * 



tang. a = J , lang. ß = 

in * 4 



V»P. 



Eine solche Maschine ist, wenn man das Ge- 
sagte auf sämmtliche bewegten Theile ausdehnt, 
also auch auf die Steuerungslheile , vollkommen 




aushalancirt, sie verhält sich bei jeder beliebigen 
Tourenzahl vollkommen ruhig und könnte, wie 
gesagt, ohne Fundamontsehraubcn im Schiffe auf- 
gestellt werden, wenn das Schiff stets in ruhigem 
Wasser genau gerade schwämme. Vibrationen 
sind, soweit sie von der bewegten Masse der 
Maschine herrühren , vollkommen ausgeschlossen, 
und dadurch auch die zweite Art der besprochenen 
Schiffsbeanspruchungen aufgehoben. Wenn augen- 
blicklich eine ganze Reihe der im Bau befindlichen 
grofsen Dampfer unserer Handelsmarine, besonders 
auch der auf dem Vulkan in Stettin im Bau be- 
findliche gröfstc Schnelldampfer der Welt, solche 
Maschinen mit Schlickscher Kurbelstellung bekommt, 
so steht zu hoffen, dafs dadurch der Aufenthalt 
auf diesen Dampfern ein ungleich angenehmerer 
gegenüber den früheren Dampfern sein, und 
dafs hier der deutsche Schiffbau einen ganz be- 
deutenden Erfolg zu verzeichnen hat, der auch 
von anderen Nationen anerkannt wird. 
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Einrichtungen zur Entfernung des in den Hochofengasleitungen 
ausgeschiedenen Staubes. 



Diener Ueberschrift entsprach der Inhalt 
der Mittheilungen von Lü r in nun* Osnabrück in 
Nr. 23 von „Stahl und Eisen“ 1896, S. 955; in 
denselben war nur angedeutet, dlfe besondere 
Einrichtungen vorhanden sind, um die Hochofen- 
gase zu reinigen, bevor dieselben in die Gas- 
leitungen gelangen, und wo diese in dieser Zeit- 
schrift beschrieben sind.* 

Hr. Dr. Hah n beschreibt nun in seinen 
interessanten Mittheilungen** mit derselben Ueber- ^ 
schrift wie oben auch von ihm mit Erfolg an- 
gewendete Trocken- und Nafsreiniger; letztere 
mit sogenannten „Körtingsehen Streudüsen.“ 
Der Verfasser weist in einer Fufsnote auf einen ' 
von L ü r m a nn - Osnabrück 188t erstatteten Be- 
richt über Hochofen- Gasreiniger hin. In diesem 
Bericht*** sind S. 87 Einrichtungen beschrieben, 
welche man jetzt „Körtingscho Stroudüsen“ zu 
nennen beliebt, und in Fig. 3, 4 und 5 gekenn- 
zeichnet. Jene kurze, jedoch dem Zweck ent- 
sprechende, Mittheilung Uber diese Streudüsen 
war, wie auch angegeben , einer Broschüre ent- 
nommen, welche schon 1876 erschienen iat.f 

Der Verfasser E. Bel an i, Hüttendirector in 
Hieflau, schreibt uns jetzt mit Recht wie folgt: 
„Zur »Entfernung des in den Hochofengasen 
„ausgoschiedenen Staubes« erlaube mir unter 
.Beilage einer Abhandlung aus den 70er Jahren 
„zu bemerken, dafs es voller 20 Jahre bedurft hat, 
„bevor ich meiner damals besprochenen und auch 
„zur Ausführung gelangten Gasroinigung in dem 
„Artikel des Hm. Dr. Otto Hahn wieder begegne, 
„und ersehe mit Befriedigung, dafs dor Erfolg in 
„der Praxis ein ganzer geworden ist. Für die 
„damaligen geringen Erzougungsinengeii der Hoch- 
„öfen sind auch die von mir angeführten Dimen- 
sionen des Reinigers bescheidene, doch erfüllten 
„sie ihren Zweck vollkommen. So eilt manchmal 
„ein Gedanke dem Bedürfnisse seiner Zeit weit 
„voraus.“ 

Welche Gedanken Hrn. Bnlani schon 1876 
auf den nunmehr wioder betretenen Weg der 
Nafsreinigung der Hochofengase geleitet haben, 
sei nachträglich in Folgendem aus seiner Broschüre 
mitgetheilt: 

• „Stahl und Eisen“ 1883, S. 498 und 609; 
1884, S. 35 bis 49; 1880, S. 582. 

** „Stahl und Eisen“ 1897, S. 57. 

*** „Stahl und Eisen“ 1884, S. 35 bis 49. 
f Die Reinigung der Hochofengase von 
Eduard Bel an i, Hütteningenieur in Wien. 
Vortrag des Verfassers, 1870. 



„Bei der Fabrication von grauem Koksroheisen, 
„besonders bei der heute so verbreiteten Erzeu- 
gung von Bessemermarken, wo ein hoch erhitztor 
„Wind eine Grundbedingung für das Zustande- 
kommen von stark silicirtem Roheisen ist, 
„zeigt sich der Uebelstand einer höchst mittel- 
„mäfsigen Qualität der Ofengase, die zum Heizen 
„der Dampfkessel und Windheizapparate verwendet 
„werden. Wie ich in meinen »Untersuchungen 
„über die Brennbarkeit der Hochofengase« nach- 
„gewiesen habe, findet bei stoigendem Kalk- 
„zuschlage sehr wahrscheinlich die Bildung einer 
„mit alkalischen Erden übersättigten Schlacke iin 
„Hochofen statt, die eine Umwandlung in feinen 
„Staub erfährt, der sich dem Gasstrom beimischt 
r und auf die Verbrennung desselben einen äufserst 
„schädlichen Einflurs nusübt, indem er einestheils 
„verdünnend auf das Gasgemenge, in dor Haupt- 
sache aber stark wärmeabsorbirend wirkt. Die 
„Erscheinung, dafs das schlechteste Hochofengas, 
„wenn es von diesem Staube befreit wird, ganz 
„vorzüglich brennt, mufste unwillkürlich das 
„Nachdenken über ein© für den Hochofenbetrieb 
„geeignete Methode der Gasreinigung wachrufen. 
„Alle heutzutage im Gebrauche stehenden Gas- 
reiniger beruhen auf dem Princip, durch Er- 
weiterung des Querschnittes die Geschwindigkeit 
„des Gasdurchzuges zu verringern, und somit 
„dem mitgerissenen Staub Gelegenheit zum Ab* 
„setzen zu geben. Die meisten dieser Apparate 
„erreichen wohl auch diesen Zweck insoweit, dafs 
„sie einen gröfseren Theil des groben, schweren 
„Gichtsandes zurücklialten , allein die feineren 
„Staubmcngen, und besonders der äufserst leichte 
„Schlackenstaub, wird durch sie nicht beseitigt. 

„Wie ich schon früher mitzuthoilen Gelegen- 
„heit hatte, ist selbst das sorgfältigste Waschen, 
„das Durchleiten des Gases durch verschiedene 
„Flüssigkeiten nicht imstande, diesen Staub zu 
„entfernen und ein klares Gas zu liefern. Ueber- 
„dies wäre eine solche Waschung der Gase im 
,grofsen nicht ausführbar w'egen der damit ver- 
bundenen höheren Gaspressunge», die hier sehr 
„schädlich auf die Geschwindigkeit des Gasstromes 
„im Hochofen, und mithin auf den Ofengang 
„selbst, rückwirken müfsten. Die Anforderungen, 
„die mandcshalban einen verwendbaren Reinigungs- 
Apparat zu stellen hätte, wären in erster Reihe: 
„eine gründliche Beseitigung allen Staubes, und 
„zweitens: Vermeidung jeder Irritation der Gas- 
„pressung am Hochofen. Eine einfache, coin- 
„pendiöse Construction, die sein Anbringen in 
„jeder bestehenden Röhrentour gestattet, ist selbst- 
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„verständlich. Von diesen Bedingungen ausgehend, 
„habe ich einen Apparat construirt, von dem ich 
«glaube, dafs er wohl geeignet sein dürfte, Eingang 
„in die Roheisenindustrie zu finden, vermöge der 
„grofsen Vortheile, die er in der Oekonomie des 
„Hochofenbetriebes bietet. 

„Das Princip meiner (iasrcinigungsinethodc 
„ist ein sehr einfaches. Es beruht darauf, das , 
„spocifische Gewicht des fein vertheilten Staubes 
„zu vergrößern und ihm zugleich die Fähigkeit 
„zu ertheilen, sich niede rausch lagen. Ich erreiche 
„dies vollständig durch Wasserdampf. Derselbe , 
„mischt sich auf das innigste mit dem im Gase 
'Suspendirten Staub und schlägt sich bei der 
„darauf statt findenden Condensation zugleich mit 
„demselben nieder. Wie meine Versuche ergeben 
„haben, geschieht dies sehr exaot, da der Staub 
„die Eigenschaft hat, begierig Wasser an sich zu 
„ziehen. Das Resultat ist ein klares, trockenes Gas ; 



„von vorzüglicher Brennkrnft. Die Einrichtung 
„des Gasreinigers ist folgende: Die angeführten 
„Dimensionen desselben sind für eine tägliche 
„Erzeugung von 35- Ins 40000 kg Bessemerroheisen 
„berechnet. 

„Wie die beigefügte Zeichnung des Apparates 
„ersichtlich macht, erfolgt der Gaseintritt von 
„oben durch einen Rohrstutzen von 1.2m Durch- 
„messer. Daselbst ist ein kleiner Apparat aie 
„gebracht, der unter dem Namen »Pulverisateur« * 
„hinlänglich bekannt sein dürfte.“ 

Die fernere Beschreibung findet man mit der 
Zeichnung in „Stahl und Eisen* 1884, S. 37. 

Die Beobachtungen des Hm. Belau i im 
Jahre 18(6 stimmen genau mit denjenigen über- 
ein, welche Hr. Dr. O. Hahn mittheilt. 

Die Iledaction. 

* Pulverisateur oder Streudüse. 



Die Stellungnahme der niederrheiniscli -westfälischen Industrie 
zu den neuen Gesetzentwürfen, betreffend die Invalidität»- und 
Alters Versicherung, sowie die Unfallversicherung. 



Behufs Berathung der neuen Gesetzentwürfe, 
betr. die Invalidität«- und Altersversicherung, sowie 
die Unfallversicherung, hatte die „Nordwestliche 
Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller'' in Gemeinschaft mit dem „Verein 
zur Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen 
Interessen in Rheinland und Westfalen“ eine 
Commission gebildet , welche unter dem Vorsitz 
des Hrn. Gommerzienrath Servaes- Ruhrort am 
23. Januar d. J. in Düsseldorf zusammentrat. An 
den Verhandlungen nahmen theil die HH.: Geh’. 
Finanzrath Jencke, Gommerzienrath G. Lueg, 
Gommerzienrath Brauns, Generaldireclor Kamp, 
Finanzrath Kliipfel, Dr. jur. Go ecke -Bonn, 
Generalsecrelär Dr. Baare, Professor Dr. van 
der Borght, Landtagsabgeordnete II. A. Bueek 
und Dr. Be um er. Die Referate lagen in Händen 
der HH. Finanzrath Kliipfel und Dr. Bciimer. 
Die Beschlüsse der Gommission wurden von beiden 
genannten Körperschaften zu »len ihrigen gemacht 
und lauten also: 

A. Invaliditäts- und Altersversicherung. 

Wir theilen die Gründe der Denkschrift, aus 
denen sieh z. Z. eine Verschmelzung der Invalidi- 
tät.«- und Altersversicherung mit der Kranken- 
und Unfallversicherung verbietet. Im einzelnen 
bemerken wir Folgendes: 

I. Ycrtheilung der Rentenlast. 

Di»» Bestimmung , wonach an Stelle der bis- 
herigen Rcnlcnvcrthcilung nach Maßgabe «1er den 



einzelnen Versicherungsanstalten aus den betreffenden 
Versicherungen zufliefsenden Beträge die Verteilung 
zu */< auf die bewilligende Versicherungsanstalt 
und zu auf die Gesammtheit der Versicherungs- 
anstalten nach Mafsgabe ihres Vermögens treten 
soll, erregt grofse Bedenken. 

Die nach der Begründung des Entwurfs in 
den ersten vier Jahren zu Tage getretenen Ver- 
schiedenheiten in der finanziellen Lago der ein- 
zelnen Versicherungsanstalten und die aufgestellten 
Berechnungen über die wahrscheinliche zukünftige 
finanzielle Entwicklung bilden keinen genügenden 
Grund, um das bisherige System der Renten- 
i vertheilungen, welches dem Wesen der Versicherung 
1 und der bestehenden Organisation in verschiedenen 
territorial begrenzten selbständigen Versicherungs- 
anstalten am meisten entspricht, aufzugeben, und 
eine neue Versicherungsart einzuführen, hei welcher 
einesteils der zufällige Umstand des letzten Be- 
sehäftigungsorts des Versicherten, andemtheils die 
Vermögenslage der einzelnen Versicherungsanstalten 
den Ausschlag giebt. 

Die Verschiedenheiten in der finanziellen Lage 
beruhen zum grofsen Theil auf vorübergehenden 
Ursachen (starke Belastung mit Altersrenten ohne 
entsprechendes Einnahme • Aequivalent infolge der 
Uebergangsbestimmungen des Gesetzes und Ueher- 
wiegen der hei allen Lohnklassen gleichen Anfangs- 
summe der Invalidenronle). Hier findet mit längerer 
Dauer der Versicherung, je näher der Beharnings- 
zustand komm!, von selbst ein Ausgleich statt. 
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Zum Theil ist die Verschiedenheit die Folge der | 
verschiedenen Behandlung der Beitrags- und ltcntcn- 
sätze in den verschiedenen Lohnklassen , indem 
das Verhältnifs zwischen Beitrags- und Henlensalz 
bei den niederen Klassen für die Versicherten 
günstiger normirt ist als bei den höheren. 

Die SehafTung eines Ausgleichs durch neue 
gesetzliche Bestimmungen erscheint nur berechtigt, 
soweit die Verschiedenheiten dauernd sind und 
in der verschiedenen Altersgruppirung der ver- 
sicherungspnichtigen Bevölkerung ihren Grund 
haben. Mil dieser Ausgleichung mufs aber noch 
gewertet werden, da die Erfahrungen weniger 
Jahre keine genügenden Unterlagen geben und 
daher eine zuverlässige Berechnung des Erforder- 
nisses noch nicht möglich ist. Eine Dringlichkeit 
wird auch durch die berechnete Unzulänglichkeit 
der gesetzmäfsigen Kapilaldeckung bei zwei Ver- 
sicherungsanstalten keineswegs begründet, da diese j 
Unzulänglichkeit zunächst lediglich auf dem Papier i 
steht und die Beseitigung aus den vorhandenen j 
Mitteln der Gesammtheit der Versicherungsanstalten ; 
später ebensogut möglich ist. 

Der im Entwurf vorgesehene Ausgleich durch I 
Verkeilung der Rentenlast nach dem Vermögen 
der einzelnen Anstalten ist jedenfalls unrationell, 
weil die finanzielle Selbständigkeit und das Interesse 
der einzelnen Anstalten an der günstigen Vermögens- 
gestaltung dadurch zu sehr beeinträchtigt wird. 

Die Bedenken gegen die neue Vertheilungsart 
werden auch dann nicht beseitigt, wenn etwa an 
Stelle des Verhältnisses von */ 4 und 3 / 4 für die 
beiden Vertheilungsarten ein anderes Verhältnifs 
bestimmt werden sollte. 

In der vorliegenden Form kommt der Aus- 
gleich der Gonfiscation eines Theils des Vermögens 
der günstiger situirten Versicherungsanstalten 
gleich. Seine Motivirung in der Denkschrift ent- : 
spricht zudem nicht den thatsächlichen Vorgängen 
bei Emanirung des Gesetzes und darum nicht 1 
dem Geist des letzteren. 

Die in der Denkschrift hervorgehobenen Unzu- 
träglichkeiten (namentlich für Ostpreufsen) würden 
vermieden worden sein, wenn man s. Z. unserem 
Vorschläge gernäfs zur Errichtung einer Reichs- 
Versicherungsanstalt oder wenigstens zu einer 
Landesversicherungsanstalt für Preufsen über- ' 
gegangen wäre. Auf dem Wege einer Organi- j 
salionsänderung durch Zusammenfassung lebens- i 
fähiger Gruppen würde darum in Zukunft eine j 
Abstellung etwa dauernd hervorgetrelcner Unzu- ! 
träglichkeitcu »zu suchen sein. 

II. Organisation der Versicherungsanstalten. 

Die neuen Bestimmungen über die Beauf- , 
sichtigung der Versicherungsanstalten enthalten , 
eine Häufung von Aufsichts- und Gontrolmafsrcgeln, 
für welche kein Bedürfnis vorliegt , und welche 
als schädlich für die Tb&tigkeit der Versicherungs- 
mistallen zu bezeichnen sind. 



k.-u>eslf. Industrie u. «. in. 

Die Erweiterung der Aufgaben und Befugnisse 
des Staatscommissars mufs zur Erschwerung und 
Verlangsamung des Geschäftsgangs führen und 
enthält den Keim zu fortgesetzten Beibungen und 
Zwistigkeiten zwischen Staatscommissar und Ver- 
sicherungsanstalt. 

Das neu eingeführte Genehmigungsrecht der 
Landescenlralbehürde erscheint nicht untli wendig, 
da eine Aufsichtsinstanz (Reichs-Versicherungsamt) 
genügt. Jedenfalls aber geht dieses Genehmigungs- 
rcchl viel zu weit in das Detail der einzelnen 
Verwallungs - Mafs regeln. 

Die Erweiterung des Aufsichtsrechts des Reichs- 
Versicherungsamts , so dafs dasselbe jede Ver- 
waltungshandlung aus ZweckinUfsigkeitsgründeii 
beanstanden und anders anordneu kann, geht zu 
weit. Das Aufsichlsreohl sollte, wie im geltenden 
Gesetz der Fall, auf die Beobachtung von Gesetz 
und Statut beschränkt bleiben. 

Die neuen Bestimmungen würden zu einer 
vollständig bureaukratischen Verwaltung führen. Die 
Selbstverwaltung würde im Widerspruch mit den 
Absichten des geltenden Gesetzes und den in 
anderen Verwaltungszweigen durchgeführten Be- 
strebungen vernichtet, ohne dafs in der Natur 
der in Frage stehenden Verwaltung und in der 
bisherigen Entwicklung der Versicherungsanstalten 
ein zwingender Grund dazu gegeben ist. Für 
ernste Männer aus dem praktischen Leben würde 
kein Platz mehr für die Mitwirkung in einer 
solchen Verwaltung sein , und die Beibehaltung 
von einzelnen Selbstverwaltungsformen in der 
ganzen Organisation würde keinen Werth mehr 
haben. 

III. Einziehung der Beiträge. 

Bezt'iglichder Beitragseinziehung ist anzuerkennen, 
dafs der Entwurf manche Verbesserungen bringt, 
und Unzuträglichkeiten, die sich bei dem Marken- 
und Kartensystem gezeigt haben, beseitigt. Ebenso 
stimmen wir der in der Begründung ausgesprochenen 
Ansicht zu, wonach das Markensystem nach Ab- 
stellung der bestehenden Mängel als die richtigste 
Art und Weise für die Beitragseinziehung zu be- 
trachten und deshalb beizubehalten ist. Dagegen 
fragt es sich, ob es nothwendig und wünschens- 
werth ist, bei den Bestimmungen über die Ein- 
richtung örtlicher Hcbestcllen , die (eventuelle) 
Einziehung der Krankenkassenbeiträge durch diese 
Hebestellen und die Entbindung von der Marken- 
verwendung bei den Einzugstellen so, wie es in 
dem Entwürfe geschieht, von der Mitwirkung und 
Zustimmung der Versicherungsanstalten abzusehen. 

IV. Erhöhung der Leistungen. 

Mit einer Reihe der vorgeschlagenen Erhöhungen 
können wir uns einverstanden erklären. Jedoch 
gehen die in dem Entwurf vorgesehenen Erhöhungen 
der Leistungen, soweit solche eine gröfsere Trag- 
weite haben (Gleichstellung der Altersrenten mit 
den Invalidenrenten, Erhöhung des Steigen mgs- 
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satzes in der erstell Lohnklasse von 2 auf 3 cj, I 
Einführung einer fünften Lohnklasse mit dem 
Steigerungssatz von 15 unter gleichzeitiger Herab- 
setzung des Steigerungssatzes «1er vierten Lolin- 
klasse von 13 auf 12 £), zu gewiehligen Bedenken 
Anlafs, da dieselben auf die Dauer nicht ohne eine 
Steigerung der Beiträge durehzufi ihren sein werden. 
Für dieselben kann nicht auf die in der amtlichen 
Deukscluift berechneten Uebcrschüsse gerechnet 
werden. Abgesehen davon, dafs diese Ueber- 
sehüsso mangels ausreichender Grundlagen für 
die Berechnung keineswegs als sicher betrachtet 
werden können, werden dieselben zur Deckung 
der künftigen Verpflichtungen erforderlich, da mit 
dem längeren Bestehen der einzelnen Versicherung 
die zu bewilligenden Renten erheblich steiget) und 
überdies auch beträchtliche Mittel für die Rück- 
zahlung von Beiträgen in Heiratbs- und Todes- 
fällen nöthig werden. Die Ausführungen der 
amtlichen Denkschrift über die dauernden Er- 
fordernisse sind, wenn sie auch die HotTnung 
ausspricht , dafs keine Erhöhung der Beiträge 
nothwendig sein werde, nur geeignet, die obige ; 
Annahme zu bestätigen. 

B. Unfallversicherung. 

Es wird dankbar anerkannt, dafs der Entwurf 
in einer ganzen Reihe von Paragraphen diejenigen 
Wünsche und Bedenken berücksichtigt hat, welche 
seitens der Industrie gegen die im Jahre 1894 
der öffentlichen Besprechung unterbreiteten No- 
vellen zur Unfallversicherung ausgesprochen worden 
sind. Insbesondere ist es erfreulich, dafs von 
einer Ausdehnung der genannten Versicherung auf 
das Handwerk, das Klein- und Handelsgewerbe 
abgesehen worden, und diese Frage als zu den- 
jenigen auf dem Gebiete der Arbeitet Versicherung 
gehörenden bezeichnet worden ist , hinsichtlich 
deren die Ansichteil noch zu wenig geklärt sind, 
als dafs es rathsam sein könnte, schon jetzt eine 
Regelung zu versuchen. 

Den bei weitem meisten Bestimmungen des 
Gesetzentwurfs ist beizutreten. Für durchaus 
verfehlt ist dagegen der Versuch zu erachten, die 
Gompetenz des Reichs -Versicherungsamts zu ver- 
mindern und au dessen Stelle die Landes-Central- 
behörden u. s, w. zu setzen. Eis liegen die aller- 
gewichtigsten Gründe vor, dem Reichs-Versicherungs- 
amt als »der Centralstelle des Reichs für Arbeiter- 
versicherung“ eine möglichst grofsc Selbständigkeit 
zu belassen. Mit aller Entschiedenheit wird deshalb ! 
auch der § 63 zurückgewiesen , nach welchem 
die Frage, ob und in welchem Grade eine Ver- 
minderung der Erwerbsfähigkeit eiugetreten ist 
oder fortbesteht, oder ob die Berechnung des 
Jahresarbeitsverdienstes auf einer ((tatsächlichen , 
Unrichtigkeit beruht, nicht zum Gegenstand des 
Recuraes gemacht werden kann. Hierdurch wird I 
die Competenz des Reichs -Versiebet ungsamts in | 
einer Weise eingeschränkt, dafs an die Stelle \ 



einer einheitlichen Rechtsprechung durch dasselbe 
die Enilurtheile von 400 Schiedsgerichten treten 
würden, woraus ganz unhaltbare Zustände ent- 
stehen müfslen. 

kindlich bekämpfen wir alle diejenigen Be- 
stimmungen, welche eine neue unberechtigte Be- 
lastung der Industrie in sich schließen, namentlich 

S Ga 1 b Erhöhung der Kinderrenten auf 20 

8 Gh eventuelle Renten des Wittwers und 
der hinterhliebenen mutterlosen Kinder, 

Gd Rentenansprüche elternloser Enkel. 

Im einzelnen ist zu den Paragraphen Folgendes 
zu bemerken:* 

S 3 Abs. 1 . Es empfiehlt sielt die Beibehaltung 
der bisherigen Fassung, weil die untere Verwaltungs- 
behörde schwerlich im Stande sein dürfte, den durch- 
schnittlichen Werth der sehr verschiedenen Natural- 
leistungen für die einzelnen Arbeiter feslzustellen. 

In der Bestimmung des § 5 : »der Anspruch 
kann ganz oder theilweise abgelehnl werden, w-entt 
der Verletzte bei Begehung eines Verbrechens 
oder vorsätzlichen Vergehens von dem Betriebs- 
unfall betroffen worden ist“, wird zwar ein Fort- 
schritt erblickt: cs wird aber zugleich dem Be- 
dauern darüber Ausdruck gegeben, dafs grobe 
Fahrlässigkeit, Zuwiderhandeln gegen ausdrück- 
liche Anweisung und offenbarer Leichtsinn nicht 
auch eine ganze oder theilweise Ablehnung des 
Kenteiianspruchs herbeiführen können. 

§ 5c. Die Bestimmung im letzten Absatz: 
»Die Landes-Genlralbehörde kann die den Berufs- 
genossenscha flen im § 76 c des Krankenversiche- 
rungsgesetzes eingeräumte Befugnifs gegenüber 
solchen Knappschaftskassen, sonstigen Kranken- 
kassen und Verbänden von Krankenkassen (§ 46 
a. a. 0.) aufser Kraft setzen, welche für die Heilung 
der durch Unfall verletzten Kassenmitglicder aus- 
reichende F'inriehtungen getroffen haben“, ist zu 
streichen , da durch dieselbe die unter einem 
Aufwand von vielen Millionen Mark bereits er- 
richteten Unfullkrankenbäuser der Berufsgenossen- 
schaften in ihrer Existenz gefährdet erscheinen 
oder doch zum Nachtheil der Arbeiter gröfslen- 
theils ihrem Zweck entzogen werden würden. 
Nicht minder würde auch das Recht der Bemfs- 
genosseuschaften , in das Heilverfahren des Ver- 
letzten einzugreifen, durch diese Bestimmung eine 
Durchbrechung erleiden. 

§ Ga Abs. 1 b. Die Worte: »oder wenn die 
Mutter erwerbsunfähig ist oder wird“, sind zu 
streichen, da die Feststellung des Grades der 
Fawerbsunfäliigkeit in den meisten Falten mit 
grofsen Unzuträglichkeilen verbunden ist. Zudem 
würde eine solche Bestimmung ganz von selbst 
die F'olge haben, dafs überall vorzeitige und nicht 
gerechtfertigte Ansprüche wegen Erwerbsunfähigkeit 
gemacht würden. 

* Denjenigen Paragraphen , zu welchen nichts 
bemerkt ist, stimmen wir zu. 
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Auch dem § 6b (Ausdehnung des Kreises der 
Rentenberechtigten auf den Wiltwer und mutter- 
lose Kinder) kann nicht zugestimmt werden, weil 
in diesen Bestimmungen eine unberechtigte Ent- 
lastung der Gemeinden hinsichtlich ihrer Unter- 
stutzungspflicht auf Kosten der Industrie erblickt 
werden mufs. 

§ 6d (Rentenbezug elternloser Enkel) ist ab- 
zulehnen, weil ein Bedürfnis dafür nicht vorliegt. 

§ 6e ist mit Rücksicht auf die bei $$ Ob und 
8 6 d gestellten Anträge zu streichen und an seiner 
Stelle die bisherige Fassung beizubehalten. 

Im § 6f sind die Worte: „für bestimmte 
Grenzgebiete, sowie“ zu streichen, weil das Inter- 
esse der ausländischen Staaten an Gegenseitigkeits- 
verträgen weniger grofs sein würde, wenn die 
bezeichnten Worte stehen blieben. 

bis wird für den Zusatz zu Abs. 2 des § 9 
des Gesetzes die schon 1894 von uns vorgeschlagene 
nachfolgende Fassung beantragt : „Werden einzelne 
ihrer Natur nach dem Betriebe angehörenden 
Betriebshandlungen für Rechnung anderer Betriebs- 
unternehmer verrichtet, so geht die mit diesen 
Betriebshandlungen verbundene Unfallgefahr auf 
diejenige Berufsgenossenschaft über, der die Unter- 
nehmer angehören, welche den Lohn für die vom 
Unfall betroffenen versicherten Personen zahlen.“ 

§ 37 Abs. 5 mufs in der alten Fassung be- 
stehen bleiben, weil es sonst Vorkommen kann, 
dafs ein Betrieb, der nach Ansicht der unteren 
Verwaltungsbehörde nicht zu einer anderen Berufs- 
genossenschaft gehört, überhaupt nicht in das 
Kataster einer Berufsgenossenschaft aufgenommen 
wird. 

In § 46, Abs. 2 ist an Stelle des Wortes 
„Reichskanzler“ „Reichs - Versicherungsamt“ zu 
setzen. 

Im § 47 Abs. 4 müssen die beiden letzten 
Sätze heifsen: „Das Wahlverfahren wird durch 
ein Regulativ geregelt, welches das Reichs-Ver- 
sicherungsamt erläfst. Ein Beauftragter des Reichs- 
Versicherungsainles leitet auch das Wahl verfahren.“ 

In § 50 Abs. 6 ist statt der Worte „die 
Landes-Centralbehörde“ „das Reichs- Versicherungs- 
amt“ zu setzen. 

§ 50 Abs. 7 soll lauten: „Dem Vorsitzenden 
und dessen Stellvertreter darf eine Vergütung von 
der Genossenschaft nicht gewährt werden, auch 
nicht für Abhaltung von Terminen aufserhalb des 
Schiedsgerichts. * 

In § 59 letzter Abs. müssen am Schlüsse 
des zweiten Satzes die Worte „welche Berufs- 
genossenschaft entsehädigungspflichlig ist“ wie 
folgt umgewandelt werden: „welche Berufsgenossen- 
schaft den Bescheid über den Entschädigungs- 
anspruch zu erlassen hat.“ 

§ G3 Abs. 2 ist zu streichen. Als einziger 
Grund für die neue Mafsregel führt die Denkschrift 



die Nothwendigkeit einer Entlastung des Reichs- 
Versicherungsamtes an. — Demgegenüber haben 
wir schon 1894 auf das bestimmteste erklärt, 
dafs dieser Grund keineswegs mafsgebend sein 
darf, dafs vielmehr durch die Vermehrung der 
Zahl der Räthe im Reichs -Versicherungsamt Un- 
zuträglichkeiten der genannten Art thunlichst ab- 
geslellt werden können. Eine Beibehaltung der 
bisherigen Fassung empfiehlt sich nicht nur im 
Interesse der Berufsgenossenschaften , sondern 
vielmehr im Interesse der Arbeiter, welche in der 
Neuerung eine bedeutende Verschlechterung des 
Unfallversicherungsgesetzes erblicken. 

Zu § 65 beziehen wir uns auf das, was wir 
in unseren Anträgen vom Jahre 1894 gesagt 
haben. Die Unfallversicherung bezweckt, wie jode 
Versicherung, nur den Ersatz eines thatsächlich 
entstandenen Schadens, nicht aber eine Bereicherung 
des Versicherten. Ferner empfinden es die Mit- 
arbeiter des Verletzten als eine Ungerechtigkeit, 
wenn der Verletzte neben seiner oft beträchtlichen 
Rente ganz denselben oder einen höheren Lohn 
verdient, wie ein Unverletzter. Aufserdem wird 
die Unvorsichtigkeit der Arbeiter und die Simulation 
gefördert, wenn die Möglichkeit geboten wird, 
sich durch Verletzung in den gesammten Lebens- 
verhältnissen zu verbessern. 

Zu § 66 a ist als Ziffer 2 einzuschieben : „ So 
lange der Berechtigte länger als zwei Monate zum 
Militärdienst eingezogen ist.“ 

In § 67 Abs. 1 ist statt „zehn oder weniger 
Procent“ „tünfzehn oder weniger Procent“ zu 
setzen. 

In Abs. 2 des § 67 sind die Worte „für 
bestimmte Grenzgebiete oder“ zu streichen. 

ln § 76 sind an Stelle der Worte „die 
Landes-Gentralbebörde* die Worte „das Reichs- 
Versiclierungsaint* zu setzen. 

In $ 87 Abs. 3 sind die Worte „und zwar 
mindestens vier“ zu streichen, da Werth darauf 
gelegt wird, dafs die vom Bundesratli zu wählen- 
den nichtständigen Milglieder des Reichs-Versiche- 
rungsamlcs auch aus der Mitte des ßundesraths 
hervorgehen. 

In den 90, 92, 93 sind die sämmtlichen 
Neuerungen zu streichen und ist die alte Fassung 
wiederherzustellen. Es genügt nicht, dafs die 
Spruchkammern lediglich durch Wahl des Präsi- 
denten gebildet werden, vielmehr ist eine erweiterte 
Spruchkammer nach den Grundsätzen erforderlich, 
wie sie bei der Bildung der übrigen Spruchkammern 
des Reichs- Versicherungsamts mafsgebend sind. 

In § 93 d ist statt der Worte „durch die 
Landes-Centralbcliörde“ zu setzen „durch das 
Reichs- Versicherungsamt“ . 

Ebenso ist in $ 106 an Stelle der drei letzten 
Zeilen „soweit besondere u. s. w.“ zu setzen: „die 
Beschwerde an das Reichs- Versicherungsamt zu“. 
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Patentanmeldungen, 

«•Ich« »oii dem angegebenen Tage an wahrend zweier 
Monate zur Einsichtnahme für Jedermann Im Kaiserlichen 
Patentamt in Berlin ausliegen. 



25. Januar 1897. Kl. 18, L 10797. Befestigung der 
Mulde ntn Schwengel von Beschickungsvorrichtungen. 
AcliengeselUchaft .Lauchhammer", vereinigte vormals 
Gräfl. Einsicdelsche Werke, Uuchhnmraer. 

Kl 24, B 19538. Füllslein für Winderhitzer; 
Zusatz zum Patent 87 798. C. A. Brackeisberg, Steele 

Kl. 24, 1' 8243. Steinerner Winderhitzer. Jules i 
Puissanl d’Agimont, Malstalt-Burhach a. d. Saar. 

Kl. 31, B 19 779. Forminaschine mit rohrendem 
Tisch. Orrin Bryant, Buffalo, tirfsch. Erie, Staat 
New York, V. St. A. „ 

Kl. 31, F 944-3. Feststen Vorrichtung für hern- 
stützen. Franz Fkkweiler, Weifsenfcls a. S. 

Kl. 31. P 8483. Giefspfanne. Franz Pacher, 
Dortmund. „ , , 

28. Januar 1897. Kl. 10, M 1327*. Verfahren 
zum Brikettircn von Siigespltnen und dergl. Robert 
Meyer, Breslau. 

Kl 18, H 17 806. Verfahren zum Zähemachen 
von ManganstahlgOsaen. B. A. Hadlield, Sheffield. 

Kl. 2*. A 4793. Uebcrhitzer für Gase und Dämpfe. 
Desider Aduriän, Budapest. 

1. Februar 1897. Kl. 1, 11 17984. Verfahren 
zur Verarbeitung von Kohlenschlamm. Carl llaar- 
mann, Friedrichsthal bei Saarbrücken. 

Kl. 7, II 16993. Führungsrohr für (Draht-) V\ alz- 
werke. lsaac Hayward, Warrington, Grfsch. Lancnster. 

Kl. 24, D 7*46. Feuerungsalllage. August Danher, 
Bochum. 

Kl. 24, K 13986. Rctorteneinbau, insbesondere 
für Gasöfen. August Klönne, Dortmund. 

Kl. 49, S 9560. Verfahren zur Herstellung von 
Rohrverbindungsstücken mit Plantschen aus einem 
Stück. 11. Spatz, Essen a. d. Ruhr. 

4. Februar 1897. Kl. 1, P 7730, Scheidecent rifuge 
für ungleich schwere feste Stoffe mit innerem Dreh- 
körper im drehbaren Scheideraum. (Irriu Rurton 
Peck, Chicago, V. St. A. 

Kl. 10, A 4701. Liegender Koksofen. Actlen- 
gesellsehaft für Kuhlendcstillation, Bulmke bei Gelsen- 
kirchen. 

Kl. 31, R 10691. Formmasrlune. Carl Reuther, 
in Firma Hopp & Reuther. Mannheim. 

Kl. 81, C 6390. Verschlufs filr abnehmbare Deckel. 
Consolidirtc Redenhütte. Zabrze, ((.-Schl. 

8. Februar 1897. Kl. 7, M 1305t. Walzen zum 
Ziehen von Draht. Justin Joseph Mouton, Paris. 

Kl. 18, St 4714. Verfahren zur Kohlung von 
Flufseisen. Karl Stohrawn, Uleiwitz, 0.-SchL 

Kt 49, .1 4115. Fallhammer not veränderlicher 
Fallkruft. Jakob Jiudrich, Sebastian Jindricb und 
Johann Jindricb, Wolnzach, Bayern. 



Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

25. Januar 1897. Kl. 40, Nr. 68388. Mit mecha- 
nischen Hindernissen zur stetigen Erneuerung der 
Oberllächc flüssiger Kathodeumasse versehener Roden 
für elektrolytische Zersetzungsgefäfse. Ilr. Karl Kellner, 
Wien. 



Kl. 49, Nr. 68424. Dem Esseiseu direct ali- 
geschlossener Ventilator mit Handbetrieb und Riemen- 
Übertragung. Rudolf Auerbach A Scheibe, Saalfeld a. S. 

1. Februar 1897. Kl. 1, Nr. 68658. üurchwurf 
für Kies, Sand, Kohlen u. s. w. mit zwei übereinander- 
liegenden und zu einander vcrslellbaren Sielten. 
Carl Peschke, Zweibrücken. 

Kl. 5, Nr. 68505. Eisenstange mit Zmkrohr- 
Unikleidung und mit Kupfcrkopf (mit seitlicher Rille 
für die Zündschnur) als Stampfer zum Besetzen von 
Bohrlöchern mit Spreugmaterial. Grillo Sc Fecht, 
ültorhausen, Rheinland. 

Kl. 19, Nr. 68669. Träger für zweigeleistge 
Schwebebahnen, mit durch je ein HorizonUlfachwerk 
versteiften Gurten. Maschinenhau-Actiengcseilschaft 

Nürnberg. Nürnberg. 

Kl. 24, Nr. 08 638. Feuerungsanlage zur Ver- 
brennung von Hochofengasen in Rampaesseln mit 
an den llochofcnfuchs angeschlosecnem Einfülirungs- 
hreuner, regelbarer l.uftzuleitungsdüse und Reinigungs- 
kammer. Bahcock A II ilcox Ltd., Berlin. 

Kl. ;!), Nr. 68 681. Forininaschiue mit in starr 
mit einer Grundplatte verbundenen Büchsen geführter 
Wcudepiatte zum Ausheben der Modelle. Karl Kayser, 
Düsseldorf. . 

Kl. 49, Nr. 68686. Lösbare Verbindung zwischen 
oberem Prctslisch und Hebeplungern an hydraulischen 
Pressen durch mchrtheilige Büchsen und Schellen. 
Duisburger Maschiuenbnu-Artiengescllschalt, vormals 
Bechern Sc Keetman, Duisburg. 

Kl. 49, Nr. 68667. Coucentrische Anordnung 
mehrerer, in Zapfen drehbarer Druekcylinder am oberen 
Prefstisch von hydraulisehen Pressen. Duisburger 
Maschinenbau- Actiengesellscbaft, vormals Bechern Sc 
Keetman, Duisburg. 

Kl. 49, Nr. 68 758. Schweifsfertig vorbereitetes 
Kettenglied mit verzahnten Schweifsflächen. Carl 
Schliepcr, Grüne hei Iserlohn. 

Kl. 49, Nr. 68 791. Maschine zun. Biegen aller 
Prolile, mit durch verticale Spindel verstellbarem 
Schlitten und zwei gezahnten verstellbaren Druck- 
wulzenlagern auf der ebenfalls gezahnten Schhlten- 
oberfläche. Robert Auerbach, Saalfeld a. S. 

8. Februar 181*7. Kl. 5, Nr. US 806. Ein- inicr 
zweitheilige Seilmuflfe für mechanische Strecken- 
förderung, deren innere konische Form mit Schrauben- 
gängeii versehen ist. Joseph Ulbrich, Zaborze C. 

Kl. 11), Nr. 69075. Klcinbahngeleise auf länd- 
lichen Strafsen aus auf die Grabenböschung gesetzten 
Maucrwerkspleilern und LSngsträgern mit auswechsel- 
baren Schieneuköpfeii. Th. Kirschslein, Pillkallen. 

Kl. 31, Nr. 69016. ZalmrÄderfurmmasclune mit 
Kugel- oder Rollenlagerung. Peter Valerius, Düsseldorf. 



Deutsche Reichspatente. 

Kl. 4s, Nr. 81)780, vom 34. Mai 1896. The 
Electro-Mctallurgical Company, Limited in 
London. Kathode. . 

Die Kathode besteht aus einem spiralförmig 
znsaiimieiigerollten Blech, welches, nachdem es den 
Mclnllnicderscblng aufgenoimticn hat, enger zusammen - 
gerollt wird, wobei der Niederschlag sich löst. Hiernach 
ledert das Blech wieder in seine ursprüngliche form. 
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Kl. 81, Nr. 89453, vom 5. April 1896. Richard 
Skowronek in Breslau. Schmelztiegel mit eteei 
Schmelzzellen. 



Der zur Herstellung von Phosphor - Kupfer oder 
-Zinn dienende, aus einem einzigen Stück bestehende 
Tiegel besitzt eine Scheide- 
wand a mit kleiner Oeffnung b 
und wird in der Weise benutzt, 
dafs in den oberen Rauin das 
Kupfer, Zinn oder dergl. gelegt 
und dieses geschmolzen wird, 
wobei dasselbe durch b in den 
unteren Theil fliefst. Man l&fst 
dann das Ranze erkalten und 
bringt hiernach den Phosphor 
durch die Oeffnung b in den unteren Raum, schliefst 
b durch einen Lehmpfropfen und erhitzt den Tiegel 
wieder bis zum Schmelzen, wobei der Phosphor mit 
dem Metall sich verbindet. 




Kl. 1, Nr. 8944«, vo 

Pb. Bunau- Varilla in Par 
apparat für Erz , Kohle und 




der Absätze d abgeführt werde 
dienen zum Zuführen von W 



n 10. September 1895. 
is. H'asch- und Scheide- 
dergl. 

Das Gemisch von Erz, 
Kohle oder dergl. mit 
Wasser wird bei o in 
den Apparat eingeleitet 
und von der sich dre- 
henden Trommel b in 
Umdrehung gesetzt. 
Hierbei trennen sich bei 
gefülltem Apparat die 
verschiedenen Bestand- 
tbeile des Erzes oder 
der Kohle entsprechend 
ihrem specifischen Ge- 
wicht an der Wandung 
des sich nach unten 
erweiternden Cylindersc 
infolge der Fliehkraft, 
so dafs sie in nahezu 
concen Irischen Schich- 
ten e sich ablagern und 
an den Oeffnungen i 
n können. Die Röhren f 
asch wasser. 



Kl. 31, Nr. 89684, vom 20. December 1895. 
Joseph Wierich in Düsseldorf. Zahnräder- 
Formmasch ine. 

Die Tbeilscheibe a ist auf der Säule b befestigt, 
während um diese der Haller c der Zahnmodelle d 




sich drehen kann. Mil diesem Halter e ist ein 
Arm cf starr verbunden, in welchem vermittelst des 
Hebels f ein Stift g verschoben werden kann, um in 
die Löcher der verschiedenen Theilkreise eingeschoben 
zu werden. 



Kl. 10, Nr. 89 775, vom 7. Februar 1896. Firma 
Franz B r u n c k in Dortmund. Liegender Koksofen . 

I 




Zwischen den beiden Füchsen a des Ofens ist 
ein Gitlerwerk b angeordnet, durch welches die aus 
den Kanälen c kommende Kaltluft nach oben streicht, 
um erhitzt in die Verhrennungsknnäle zu gelangen. 



Kl. 10, Nr. 89774, vom 8. December 1895. J. de 
Brouwer in Brügge. Einrichtung zum Loschen 
der Koks beim Austreten aus den Betörten. 




x~. 



Beim Austreten aus den Retorten ITillt der Koks 
, in eine zuerst wagerecht und dann geneigt nach oben 
| verlaufende Rinne «, in welcher sich eine Mitnehmer- 
; kette b nach aufwärts bewegt, wobei Wasser auf den 
Koks läuft. Die Kette b nimmt den Koks mit, führt 
ihn über das Sieb c und dann bis zum Ende der 
I Rinne, von wo er in die untergestellten Wagen fällt. 


Kl. 20, Nr. 89320, vom 2. April 1896. Heinrich 
Altena in Courl, Kreis Dortmund. Seilklemmen 
für Streckenförderungen. 

Die beiden Klemmen a b sitzen auf cylindrischeii 
nach oben convergirenden Zapfen und haben eine 
nach oben wachsende Excentricität, so dafs das von 




I oben zwischen die Klemmen a b sich legende und 
nach irgend einer Richtung sich bewegende Seil diese 
dreht und dadurch sich festklemmt. Umgekehrt findet 
eine Lösung der Klemmen statt , wenn — bei Ge- 
fällen — der Wagen schneller sich bewegt als das Seil. 
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Nr. 667414. W. Rottlioff und M. A. Nee- 
1 a n d in Duquesne, Pa. Gasfang für Schachtöfen. 

Um eine Ablagerung des Gichtstaubes im Gas- 
fang zu verhindern, gehen die Röhren a aus dem 




»Schacht durch das Mauerwerk schräg nach oben und 
dann in einein Knick nach unten, um vermittelst 
eines senkrechten Stutzens b in das Ringrohr c zu 
münden. Letzteres liegt schrfig und erweitert sich 
nach dem Sammelrohr d hin, welches die Gase den 
Reinigungsapparaten zuführt. 



Nr. 553458. J. Gayley in Rraddock und 
P. D. M a c k e y in YVilkinsburg, Pa. Giefs- 
anlage für Flufseisen. 

Rer um seine Säule a drehbare Krahn b trägt 
eine Giefspfanne c, welche unter die Birnen oder die 
Flammöfen derart gestellt werden kann, dafs deren 
Inhalt in die Pfanne c sich entleert. Der Krahn b 
mit der Pfanne c wird dann so eingestellt, dafs letztere 
auf die Träger d geschoben werden kann, wozu ein 
auf den Trägern d oder «lern Krahn b angeordneter 




hydraulischer Motor vorgesehen ist. Die Pfanne c 
wird dann auf den Trägern d so eingestellt, dafs ihr 
Inhalt sich in die Formen e entleeren kann, die, auf 
Wagen stehend, unter der Pfanne in gerader Linie 
vorbeigeschoben werden können. Die Handhabung 
des Giefsventils geschieht hierliei von der Plattform i 
aus. Auf einem die Formen e tragenden parallelen 
Geleise laufen die Schlackenwagen o, in welche die 
Pfanne c durch Kippen entleert wird. Hierbei und 
beim Gicfsen können die Träger d vermittelst des 
hydraulischen Motors s um die Achse r gehoben und 
gesenkt werden. 

Nr. 519809. G. Mesta in Pittsburg, Pa. 
Beiz - und If asch Vorrichtung für Schtearzbleche. 

Die Beiz- und Waschbottiche sind in bekannter 
Weise rings um den Cylinder a angeordnel, (Jessen 



Kolben b durch Hydraulik sich auf und ab bewegt und 
hierbei auch die mit Riechen gefüllten Körbe in den 
Beiz- und Waschbottichen auf und ab bewegt. Ist 
der Procefs beendet, so läfst man den Kolben b seinen 
vollen Hub nach oben machen, so dafs die Körbe 
aus den Bottichen heraustreten. Infolgedessen tritt 
, aus dem Cylinder a durch Rohr c Druckwasser ülier 
den Kolben d, der das unter ihm betiudliche Wasser 




aus dem Cylinder e durch Rohr » in den Cylinder o 
prefst und dadurch dessen Kolben nach links ver- 
schiebt. Infolgedessen wird durch ein Zahnstangen* 
getriebe r, welches die Kolbenstange von b umfafst, 
b gedroht, so dafs sich die Körbe umstellen. Läfst 
man dann die Druckflüssigkeit unter dein Kolben b 
entweichen, so senkt sich derselbe mit den Körben, 
wonach der Vorgang sich wiederholt. 

Nr. 548146. E. Rehling in Birmingham, 
Ala. Giefsen der Masseln von Hochöfen. 

Die gufseisernen Masselformen bilden die Glieder 
einer endlosen Kette a, die sich um die Räder ce 
in der Pfeilrichtung ununterbrochen Iiewegt. In diese 
Formen wird das Roheisen, nachdem es in die 



i Piaiine i abgestorben und dort gemuht worden ist, 
durch Rinne o ausgegossen, wonach die Masseln 
I durch Wasserbrausen r abgekühlt werden und am 
Ende der Kette in Wagen * fallen. Auf der unteren 
Seite des Kettenstranges werden die leeren Formen 
mit Lchmbrei bespritzt , um ein Anhalten der Masseln 
an die Formen zu verhindern. 
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Statistisches. 



Roheisenerzeugung der deutschen Kochofenwerke (einschl. Luxemburg) in 1896.* 

(Nach der Statistik des „Vereins deutscher Eisen- und Slahliudustrieller*.) 

Tonnen zu 1000 Kilo. 





Puddel- 
Roheisen und 
Spiegeleisen 


Bessemer- 

Roheiseii 


Thomas- 

Roheisen 


Giefserei- 

Roheisen 


Summa 
Roheisen 
in 1896 


Summa 
Roheisen 
in 1895 


Januar 


138 278 


31 345 


254 334 


73 534 


497 481 


489 575 


Februar 


ISO 811 


35 276 


251 921 


63 242 


481 250 


434 7) >4 


Marz 


152 675 


46 013 


271 385 


64 f»77 


534 751) 


481 114 


April 


143 825 


4-1 159 


257 113 


77 804 


523001 


470 420 


Mai 


1 44 174 


45 123 


268 953 


85 642 


541 192 


489 629 


Juni 


138699 


11 364 


263 125 


68 643 


515 131 


469 892 


Juli 


149 096 


16 803 


270 226 


73 651 


539 776 


472 003 


August 


135903 


4« me, 


280 784 


76 587 


539 40) 


490 985 


September 


136 779 


10 079 


274858 


82 -157 


534 173 


478 955 


October 


136 433 


♦7 ISO 


2nk 735 


92 <64 


5-51 402 


511 264 


November 


133 917 


46 11« 


287 616 


76 992 


544 667 


489 822 


December 


1 18 3<X) 


43642 


283 395 


78 382 


552 719 


510 405 


Summa in 1896 


1 689 200 


515 352 


3 252 765 


903 665 


(i 360 982 


5 788 798 




•■= 26,6% 


= 8,1« 


— 51,1 % 


- 1 4,2« 






(18115 


2ti,3« 


7,7« 


50,1% 


15,9% 







Vertheilung auf die einzelnen Gruppen. 





Nord- 

westliche 

Gruppe 


j Oestliche 
Gruppe 


Mittel- 

deutsche 

Gruppe 


Nord- 

deutsche 

Gruppe 


Süd- 

deutsche 

Gruppe 


Süd west - 
' deutsche 
| Gruppe 


Deutsches 

Reich 


Gesamml-Erzeugung . . 


3 278 795 


613211 





275 502 


818650 


1 374 824 


6 360 982 


Paddel- und Spiegeleiseu 


51.4 


20,8 


0,0 


«>.4 


9.1) 


17,8 


=r DKM) % 


Giefsereieisen 


48,4 


5.8 


0,0 


5.9 


28,2 


11,7 


= DKM) „ 


Bessemereisen 


82,0 


6,0 


0,0 


8.9 


3,1 


0,0 


= DKM) . 


Thomaseisen 

Gesummte Roheisen- 


47,6 


5,5 


0,0 


5,2 


11,9 


29,8 


= 100,0 „ 


erzeugung 


51,6 


9,6 


0,0 


4,3 


12,9 


21.6 


= 100,0 B 



Nach amtlicher Statistik (für 180(5 noch unbekannt) wurden erzeugt: 





Puddeleisen 


Bessern er- 
und Thomas- 
Roheisen 


Giefserei- 

Roheisen 


Bruch- und 
Wascheisen 


Roheisen 

Summa 


1)1 1895 . . . 


. . . . t 


1 193 992 


3 373 223 


887 509 


9777 


5 Dil 501 


. 18144 . . . 


. . . . t 


1 334 559 


3 160 848 


874 624 


1 0 1 M »7 


5 380 038 


. 1893 . . . 


. . . . t 


1 370 298 


2 83.1 635 


774 434 


9 635 


4986 003 


. 1892 . . . 


. . . . t 


1 491 596 


2 689 910 


746 207 


9 748 


4 937 461 


. 1891 . 


. . . . t 


1 553 835 


2 337 199 


73» 948 


10 2.35 


t))tl 217 


. 1890 . . . 


. . . . t 


1 862 895 


2 135 799 


651 820 


7 937 


4 658 45t 


. 1889 . . 


. . . . t 


1 905 311 


1 965 395 


640 ISS 


13 664 


4 524 558 


. 1888 . . . 


. . . . t 


1 898 425 


1 794806 


628 293 


15897 


4 337 421 


, I8n7 . . . 


. . . . t 


t 756 067 


1 732 184 


520 524 


| 14878 


4 023 953 


, 1880 . . . 


. . . . t 


1 590 792 


1 494 419 


429 891 


1 3 556 


3 528 658 


„ 1885 . . . 


. . . . t 


1 885 793 


1 300 179 


486 816 


| 1 4 645 


3 687 433 


, 1884 . . . 


. . . . 1 


1 9«) 438 


l 210353 


414528 


15293 


3 600 612 


, 18x3 . . . 


. . . . t 


2 (KJ2 195 


1 072 357 


379 643 


15 524 


D.'* 719 


. 1882 . . . 


. . . . t 


1 901 511 


1 153083 


309 3 Di 


1 6 835 


3 .*580 806 


1881 . . . 


. . . . t 


1 728952 


886 750 


281 613 


16 604 


2 914 IKK) 


1880 . . . 


. . . . t 


1 732 750 


731 538 


248 302 


16 447 


2 729 038 


„ 1879 . . . 


. . . . 1 


1 592814 


Dil 253 


161 696 


1082t 


2 226 5s7 


. 1878 . . . 


. . . . t 


1 518 589 


147 712 


111 734 


10 956 


2 1 17 Dtl 



* Ohne Holzkohlen — Bruch- und Wascheisen. 
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Handelsstatistik Groisbritanmens für das Jahr 1896.* 

Von M. Busemann. 



Die Engländer sind mit dem Abschlufs ihres aus- 
wärtigen Handels im verflossenen Jahre zufriedener 
als in den unmittelbar voraufgegangenen Jahren. 

Die Gesammleinfuhr stellt einen Werth dar 
von IM 807 000 Pfund Sterling gegen 117 Mill. Pfund 
im Jahre 1895, 109 Mill. Pfund in 1891. 405 Mill. Pfund 
in 1893. 121 Mill. Pfund in 1892, 121 Mill. Pfund in 
1890. SpeefeU gegen das Jahr 1895 betrügt also die 
Zunahme 25 Mill. Pfund oder gerade 6 9t- Die Zu- 
nahme verthcilt sich im grofsen und ganzen auf alle 
Zweige des Einfuhrhandels : hervorragend betheiligt 
ist die Einfuhr von Eisenerz und die von Eisen- 
fabricate». Von ersterem wurden 5117170 ton» im 
Werthe von 3761722 Pfd. eingefllhrl, das sind an 
Gewicht 21,7 % und an Werth 26,3 % mehr als 1895. 
Den gesammten Mehrbedarf hat Bilbao geliefert. Der 
Import von Eisenfabricaten erreichte einen Werth von 
1571588 Pfd., um 1176288 Pfd. mehr als im Jahre 
zuvor. Hervorgehoben zu werden verdient noch die 
Mehreinfuhr von Zink, an welchem der Bedarf mit 
76663 tons um 7,7 % (im Werthe von 1215000 Pfd., 
33,3 %) Ober das Vorjahr hinausging. Dagegen ist 
die Einfuhr von Zinn, 767 195 engl. Centner, um 7,7 %, 
also um ebensoviel zurückgegangen. 

Die Gesa in in tausfuhr britischer Erzeugnisse 
belief sich auf 239 922 (RIO Pfd. Werth, gegen 226 Mill. 
Pfund im Vorjahre, 216 MM. Pfd. in 1891, 218 Mill. Pfd. 
in 1893, 227 Mill. Pfd. in 1892, 261 Mill. Pfd. in 189t). 
Die Zunahme beträgt gegen das Jahr 1895 also 6,2 9t. 
Trotzdem ist der Werth der Ausfuhr des Jahres 1890 
noch nicht wieder erreicht ; zum Theil hat das seinen 
Grund darin, dafs die Preise im grofsen Durchschnitt 

• Vergl. Seite 132 des vorigen Jahrgangs. 



I auch in diesem Jahre noch niedriger waren als vor 
, 6 Jahren. Bei einzelnen Waarengattungen ist auch 
im Vergleich zum Jahre 1895 im Berichtsjahre die 
Exportmenge zwar grflfser gewesen, der Werth aber 
! niedriger. Das trifft namentlich auf den Kohlenexport 
zu, der an Menge 31262077 tons betrug, das sind 
I 3,5 96 mehr als 1895, während der Werth mit 
| 15160 577 Pfd. um 1,8 hinter dem Vorjahre zurück- 
i geblieben ist. Man hofft für das neue Jahr auf bessere 
i Preise. Die Zunahme des Exports in Kurzwaaren und 
j Messern beträgt 11,3 %, in Maschinen 12,5 % und in 
| Eisen und Stahl und Fabrieaten daraus 21 %. Einen 
[ wesentlichen Antheil an der Zunahme hat die Aus- 
| dehming der Eisenbahnnetze in Indien, Südafrika, 

I Argentinien, Australien, Japan; stieg doch die Ausfuhr 
! von eisernem Eisenhahmuaterial, abgesehen von Loco- 
| motiven und Wagen, von 1 897 (RH) pfd. auf 3566000 Pfd., 
also annähernd um das Doppelte. 

Einen erheblichen Rückgang des Exports linden 
wir nur hei Weifsblechen, von 1239000 Pfd. an Werth 
i auf 3036000 Pfd.. veranlagt durch die gesteigerte 
Production und infolgedessen vermindertes Import- 
1 hedürfnifs der Vereinigten Staaten. Die Zunahme in 
der Ausfuhr von Maschinen beträgt ihrem Werthe 
! nach nicht weniger als 2 Mill. Pfd. Den Hauptantheil 
i an dieser Steigerung haben vermehrte Nachfragen 
nach Locomoliven in Südamerika und Britisch-Süd- 
afrika, nach Dampfmaschinen zu industriellen Zwecken 
in Rufsland, nach Bergwerksmaschinell in Südafrika, 
nach Textilmaschinen in Britisch-Ostindien. Landwirt- 
schaftliche Maschinell, sowohl die mit als ohue Dampf- 
betrieb, zeigen dagegen eine Abnahme des Exports. 

Weitere Einzelheiten sind aus der nachstehenden 
1 Uebersicht zu entnehmen : 



lu Werlheu von je 1000 £ 




Jj|J 


■j 


ln Wcrlhen von je 10(K) £ 


1892 


1895 


1S96 


Einfuhr: 








nach Japan 


7 


117 


235 


Eisenerz 


2 717 


2 978 


3 762 


, China 


47 


1 


59 


Davon aus Spanien .... 


‘2 3«* 


2 431 


3105 


„ Mexiko 


115 


40 


91 


Winkel-, Stangen-, Riegel- 








* Chile 


K> 


77 


61 


u. s. w. Eisen 


692 


550 


570 


„ Argentinien 


68 


122 


127 


Hohstahl 


62 


95 


158 


„ Brit. Südafrika .... 


138 


55 


275 


Träger und Pfeilereisen . . . 


503 


436 


467 


„ . Ostindien .... 


62t« 


571 


1 139 


Radreifen und Achsen .... 


— 


22 


35 


* Australien 


139 


156 


325 


Andere Eisenwaarcn .... 


2 532 


2 841 


1 073 


„ Brit. Nordamerika . . 


374 


144 


171 










Draht und Draht waaren, ausge- 








Ausfuhr: 








nommen Telegrapliendrilhle . 


794 


711 


901 


Roheisen 


I 975 


2 077 


2 536 


Davon nach Australien . . . 


256 


173 


302 


Davon nach Deutschland . . 


:i88 


4M 


676 


Bandeisen, Feinbleche, Kessel- 








„ „ Kufsland . . . 


194 


257 


160 


i um! Panzerplatten 


1 204 


765 


847 


, „ Italien .... 


177 


219 


228 


Davon nach Deutschland . . 


22 


S 


7 


, . V. St. v. Amerika 


228 


243 


161 


„ „ Rufsland . . . 


91 


OS 


31 


. . Hrit.N. -Amerika 


79 


33 


28 


„ „ V. St. v. Amerika 


178 


27 


47 


W iukel-, Stab-, Riegeleisen . . 


1 lls 


854 


1 101 


„ . Australien . . . 


123 


91 


107 


Davon nach Deutschland . . 


18 


1« 


20 


Verzinkte Bleche 


2 077 


2 251 


2 815 


„ „ Rufsland . . . 


13 


11 


18 


Davon nach Chile 


146 


107 


89 


, , Japan 


39 


31 


57 


„ . Brit. Ostindien . 


311 


385 


165 


, . Ostindien . . . 


220 


186 


158 


„ , Australien . . . 


564 


518 


815 


„ „ Australien . . . 


202 


IKi 


237 


, . Brit. Südafrika . 


210 


352 


326 


Schienen 


1 662 


1 133 


2 598 


Weißbleche 


5330 


1 239 


3036 


Schwellen 


281 


171 


387 


Davon nach Deutschland . . 


Oi> 


60 


167 


Anderes Eisenhahnmaterial 


301 


293 


58! 


, * Frankreich . . 


136 


162 


112 


Von allein Eisen bahn material 








. „ V. St. v. .Amerika 


3 702 


2 578 


1 280 


nach Deutschland 


:J5 


1 


2 


, „ Brit. N. -Amerika 


226 


180 


184 


, Schweden u. Norwegen 


222 


65 


15G 


Guts- u. Schmiedeisenwaarett . 


1362 


3 728 


4 724 
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Berichte über Versammlungen aus Fachvereinen. 



Stahl und Eisern 155 



In Werthen von je 1000 £ 








Davon nach Deutschland . . 


120 


101 


145 


, . Rufsland . . . 


11 


74 


87 


„ , Brasilien . . . 


338 


272 


294 


, „ Australien . . . 


816 


507 


755 


„ Brit. Ostindien . 


690 


652 


762 


, „ Brit. Südafrika . 


110 


119 


638 


Alteisen 


3-28 


253 


339 


Davon nach Italien .... 


80 


106 


132 


* „ China 


91 


75 


117 


„ * V. St. v. Amerika 


54 


12 


1 


, , Brit. N. -Amerika 


80 


24 


16 


Rohstahl 


1 711 


1 949 


2 510 


Davon nach Rufsland . . . 


160 


18» 


287 i 


, , Deutschland . . 


229 


360 


483 


„ „ V. St. v. Amerika 


35t 


331 


275 


„ „ Australien . . . 


12t 


99 


158 


Waaren aus Stahl oder aus 








Stuhl und Eisen zugleich . . 


501 


961 


1 403 




21 767 


19 685 


23 814 


Kurzwaaren und Messer . . . 


2 195 


1857 


2 121 


Davon nach Deutschland . . 


116 


106 


125 


„ „ Frankreich . . 


110 


59 


71 


„ „ V. St. v. Amerika 


253 


191 


164 


, ,, Brasilien . . . 


133 


128 


117 


, . Brit. Südafrika . 


15t 


156 


202 


„ » Brit. Ostindien . 


211 


IS3 


209 


. „ Australien . . . 


360 


266 


371 


Werkzeug und Geräthe und 








Theile davon 


1 262 


1 210 


1 414 


Messer und Geräthe zusammen 


3 457 


3 097 


3 535 


bocomotiven 


»81 


798 


1 077 


Davon nach Deutschland . . 


9 


3 


2 


s „ Rußland . . . 


12 


11 


9 


„ „ Südamerika , . 


183 


179 


262 


„ * Brit. Südafrika . 


97 


4 


119 ! 


„ „ Brit. Ostindien . 


160 


305 


187 


Landwirthschaftl. Maschinen . 


78» 


647 


545 



In Werthen von je 1000 £ 


1892 


1895 


1896 


Davon nach europ. Ländern . 


502 


400 


382 


, * Südamerika . . 


155 


144 


69 


„ „ Australien . . . 


62 


8 


U 


Andere Dampfmaschinen . . . 


1 445 


1 338 


1 670 


Davon nach Rußland . . . 


186 


120 


227 


* , Südamerika . . 


235 


147 


150 


« Brit. Ostindien . 


196 


286 


297 


, , Deutschland . . 


72 


65 


92 


Dampfmaschinen im ganzen . 


3 218 


2 783 


3 292 


Landwirthschaftl. Maschinen 








ohne Dampfbetrieb 


817 


797 


062 


Davon nach europ. Ländern . 


551 


535 


462 


, „ Südamerika . . 


137 


131 


/a 


, „ Australien . . . 


58 


26 


45 


Nähmaschinen 


818 


»14 


959 


Davon nach europ. Ländern . 


731 


778 


825 


Bergwerksinaschinen .... 


— 


717 


1 064 


Davon nach europ. Ländern . 


— 


25 


31 


. „ Südafrika . . . 


— 


488 


589 


„ „ Südamerika . . 


— 


29 


16 


Textilmaschinen 


— 


6 152 


6 754 


Davon nach europ. Ländern . 


— 


3 924 


3 956 


* „ V. St. v. Amerika 


— 


4-78 


477 


,, „ Südamerika . . 


— 


266 


179 


„ „ Brit. Ostindien . 


— 


826 


1 246 


Andere Maschinen ohne Dampf- 








betrieb 


9 035 


3 788 


4 305 


Davon nach europ. Ländern . 


4 375 


1 645 


1 850 


, „ V. St. v. Amerika 


757 


83 


40 


. , Südamerika . . 


683 


381 


376 


. „ Brit. Ostindien . 


1 541 


584 


609 


Maschinen ohne Dampfbetrieb 








im ganzen 


10 670 


12 368 


13 745 


Maschinen überh. im ganzen . 


13 887 


15 151 


17 037 


Gesamralwerth der Eisen- und 








Eisenwaaren-Ausfuhr .... 


3» 1 1 1 


37 933 


44 386 



Berichte über Versammlungen aus Fach vereinen. 



Centralverband deutscher Industrieller. 



Ara 3. und 4. Februar ds. Js. tagte zu Berlin unter 
dem Vorsitzdes Reichsrath Hrn. Hnssl er-Augshurgdie 
Delegirlen Versammlung des Centralverbands deutscher 
Industrieller, die außerordentlich zahlreich besucht 
war und an der seitens der Reichs- und Staatsbehörden 
u. a. der Slaatssecretär Hr. v. Bötticher, der Prä- 
sident des Reichsversicherungsamts Hr. Bödiker und 
eine größere Anzahl von Rathen des Reichsver- 
sicherungsnmts sowie des Reichsamls des Innern theil- 
nahmen. 

In Erledigung der Tagesordnung erstattete zu- 
nächst der Geschäftsführer Hr. Laudtagsat»geordneter 
Bueck den Jahresbericht. 

Nachdem er der vielfachen Thütigkeit des Cen- 
tralverbandes im einzelnen gedacht, legte er bezüg- 
lich unserer Handelsverträge und der Handelsvertrags- 
Politik im allgemeinen dar, dafs wir uns seit einiger 
Zeit unverkennbar in einer ansteigenden wirtschaft- 
lichen Bewegung befinden, die sich durchaus nicht 
auf einzelne Industrien oder die industrielle Thätig- 



keit im allgemeinen beschränkt. Redner führt zum 
Beweise dafür die Zunahme der Eisenhahuüberschüsse 
und das Wachsen der Einkommensteuer an. Die 
crsteren, welche im laufenden Haushaltsjahr auf 
KK> Millionen Mark veranschlagt waren, sind für das 
nächste Jahr um 36 Millionen Mark mehr angenommen. 
Die Bruttoeinnahmen der preußischen Staalsbuhncu 
sind für das nächste Jahr um rund 89 Millionen höher 
veranschlagt und zwar, was doch auch auf eine all- 
gemeine Besserung der Verhältnisse schließen läfst. 
mit 25 381000 Mehreinnahme im Personen- und 
55 505 (NN) Jf. Mehreinnahme im Güterverkehr. Die 
Einkommensteuer ist um 3 Millionen Mark höher ge- 
schätzt, was einem Mehreinkommen von 100 Millionen 
Mark entspricht. Trotz dieses ersichtlichen Auf- 
schwungs wird von grofsen Gruppen Gewerlietreibender 
behauptet, dafs sie sich in entschiedener Nothlage 
befinden. Dafs die Landwirtschaft thatsächlich mit 
grofsen Schwierigkeiten zu kämpfen hat, ist nicht zu 
leugnen. Es hat dies in den gewaltigen Uinwfilzungeu 
unseres Wirtschaftslebens, namentlich auch auf dein 
Gebiete des Verkehrswesens, seinen Grund. Die In- 
dustrie begrüßt und unterstützt deshalb freudig jede 
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Mafsnahme der Reichs- und Staatsregierung, die ge- 
eignet erscheint, die Lage der Landwirtschaft zu | 
bessern, soweit solche Maßnahmen vereinbar sind 
mit der Rücksicht auf das Gesaumitwuhl. Nach dieser | 
Richtung hin ist zu unterscheiden zwischen der sach- i 
gemäßen Vertretung berechtigter landwirtschaftlicher | 
Interessen und der maßloseu Uebertreituing und 
demagogischen Verhetzung, die sich in Feindseligkeit j 
gegen Handel, Industrie und Kapital täglich überhictet, j 
wie Redner an mehreren Beispielen aus den liünd- | 
lerischen Organen überzeugend nachweist. Einen j 
besonders beliebten Gegenstand derartiger Angriffe i 
bietet die Handelsvcrtragspolitik, die unverkennbar 
zu einer günstigen Entwicklung unserer Wirtschafte- 1 
läge und besonders unserer Ausfuhr beigetragen hat. ; 
Warum einzelne Handelsverträge nicht günstig ge- 
wirkt haben und nicht günstig wirken konnten, ist ; 
oll nachgewiesen Worden. Viele Meist begülistigungs- • 
vertrüge aber, die uns die Sicherheit gewähren, dafs | 
wir nicht ungünstiger als die mit uns im Wettbewerb . 
sichenden Nationen behandelt werden, und ganz bc- I 
sonders der mit Rußland geschlossene Tarifvertrag I 
haben sich als aufserordenllich werthvoll für unser 
Wirtschaftsleben erwiesen. Die Agrarier verlangen, 
dal’s bei Erneuerung der Handelsverträge keine Bindung 
der Getreidezölle irgendwie zugestanden werde. Dem- 
gegenüber weist Redner nach, dafs mit dieser Forderung 
der Schwerpunkt der Frage vollkommen verrückt wird, 
wenn man ihn iu die Bindung der Gelreidezöllc legt; 
er liegt vielmehr in der Höbe des gebundenen Zolls. 
Hier aber ist «1er Punkt, wo die Industrie vielleicht 
zu einer Verständigung mit der Landwirtschaft ge- | 
langen könnte. Die Industrie hat gelegentlich der I 
Verhandlungen mit Oesterreich die Ermäßigung der 
Getreidezölle nicht gefordert. Es siebt nichts im j 
Wege, dafs die Industrie einer Erhöhung des Getreide- I 
Zolls beim Ablauf unserer Vertrüge bezw. beiin Ab- 
schluß neuer Vertrüge zustimmt. Denn es ist fest- 
gestellt, dafs der höhere oder niedere Stand der Brot- 
preise keinen oder nur einen verschwindenden Ein- 
fluß aut die Gestaltung der Löhne ausübt. Anderer- 
seits gehört eine prosperirendc, consuiiifäbige Land- 
wirtschaft mit zu den wesentlichsten Grundlagen 
des Gedeihens der Industrie. Ueber die Stellung der | 
Regierung zu der bisher eingehaltenen Handelspolitik 
sind neuerdings Zweifel entstanden, die au gewisse, 
von dem Staatssecrctär des Reicbsschatzamtes im 
Reichstag gemachte Aeufserungen anknflpfen. Redner 
vermag diese Aeufserungen nicht iu dem angedeuteten 
Sinne Huszulcgen. Dafs die neu ahzuschliefscudcn 
Handelsverträge nicht eine Abschrift der bestehenden 
sein werden, ist selbstverständlich; die Industrie 
würde entschiedenen Einspruch erheben, wenn die 
Vertrüge mit Belgien, der Schweiz, Italien, Oester- 
reich-Ungarn einfach abgcschrieben werden sollten. 
Dafs die bestimmte Absicht vorliegt, unsern eigenen 
Tarif besser uuszugestalten, kann nur mit Freuden 
begriffst werden. Die fremden Unterhändler, nament- 
lich die russischen, waren äußerst gewiegte und ge- 
witzigte Leute, ihnen sind die Schwierigkeiten sicher 
nicht entgangen, die unsern Unterhändlern aus unsern 
höchst einfachen Tarifen ihren fein gegliederten Tarifen 
gegenüber erwuchsen. Dafs Deutschland in dieser 
Beziehung für Abhülfe sorgen werde, war leicht 
vorauszusehen. Dankbar mufs mau «lern Staats- 
secretär für die bestimmt ausgesprochene Absicht 
sein, die schwierige Arbeit nicht zum Abschluß zu 
bringen, ohne die Interessenten gehört zu haben. 
Ueltcr das Schicksal unserer Handelsverträge werden 
die nächsten Reichstagswahlen entscheiden. Sollte 
es dem Agraricrthmn gelingen, seiuen unheilvollen 1 
Einfluß nach allen Richtungen und selbst dabin noch 
weiter auszudehnen, wo man cs am wenigsten erwarten 
sollte, so dürfte unser Vaterland bezüglich der Aus- 
gestaltung seines Wirthscbaflslebeus und damit seiner 



gesammten Stellung schweren traurigen Zeiten ent- 
gegengehen. Redner gedenkt im ferneren Verlauf 
seiner Darlegungen der Entsendung einer Commission 
zum Studium der ostasiatischen Verhältnisse, der Ent- 
wicklung unseres Verkehrswesens und der Noth- 
wendigkeit einer Ermäßigung der Gütertarife um! 
behandelt sodann eingehend die Arbeiterfrage, indem 
er an den Ausstand der Hamburger Hafenarbeiter 
anknüpft, das Treiben der Naumann und Genossen 
einer berechtigten scharfen Kritik unterzieht und 
schließlich darlegt, daß nur durch einen festen Zu- 
satnmenschlufs der Arbeitgeber, die mit Geld auch 
die geboycotteten kleinbürgerlichen Gewerbetreibenden 
unterstützen müssen, ein Sieg über die Socialdemokraten 
zu erringen sei. Dell fesselnden Ausführungen folgt 
lebhafter, anhaltender Beifall. 

Darauf erhält Geh. Finanzrath Jencke das 
Wort zu einem außerordentlich eingehenden und 
glänzenden Vortrage über den Entwurf, betreffend 
die Abänderung der Invaliditäts- und Altersversiche- 
rung, indem er zuuächst die Frage der Zusammen- 
legung der jetzt nebeneinander bestehenden ver- 
schiedenen Zweige der Arbeiterversicherung erörtert 
und «las Unzutreffende der vielfach verbreiteten An- 
sicht klarlegt, dafs die Nothwendigkeil einer Zusammen- 
legung süuimtlicber drei Zweige der Arbeiter- 
versicherung zu einer einzigen Organisation eines 
Beweises überhaupt nicht liedürfe. In den Kreisen 
der Industrie wünsche man eine Umwälzung der 
jetzt bestehenden Einrichtung nicht und erkennt 
zwingende Gründe für eine Vereinigung nicht an, 
wohl aber ist inan der Ansicht, daß die einzelnen 
Gesetze noch dies und jenes zu wünschen übrig lassen 
und immer zu wünschen lassen werden. Vor Allein 
möchte Redner die Krankenkassen unverändert er- 
halten wissen; ihr Bestehen geht vielfach iu die Zeit 
vor Erlaß des Gesetzes zurück, sie sind ihren der- 
maligen Aufgaben voll gewachsen, wie allerseits an- 
erkannt wird. Die Uebertragung eines Mehr von 
Pflichteu auf sie würde die Grundlagen ihrer gesammten 
Organisation erschüttern. Auch die Berußgenosseii- 
sc haften bewähren sich außerordentlich gut, die Auf- 
hebung derselben würde eine aufserordentliche Be- 
nachtheiligung der durch das Unfallversicherungsgesetz 
der Industrie zugewiesenen Aufgabe bedeuten, was 
Redner des nähern uachweisl. Zudem müßte eine 
Verschmelzung der Unfall- mit der Invaliditäts- 
versicherung nothgedrungeu zu einem einheitlichen 
Beitragssystem führen, d. h. wir würden auch für 
die Unfall versicherung, da eine Aufhebung des Kapital- 
deckuiigsverfahrens für die Invaliditäts- und Alters- 
versicherung als ausgeschlossen gelten muß, zu diesem 
Deckungsverfuhren gelangen, was Niemand wünschen 
kann. Redner ist daher «1er Meinung, dafs man die 
drei Zweige der Versicherung auch ferner ruhig 
nebeneinander bestehen läßt und sein Bemühen 
darauf richtet, jeden dieser Zweige in sich aus- 
zubildeu und zu verbessern. Er hat aber selbst- 
verständlich nichts dagegen einzuwenden, wenn, wie 
beabsichtigt, die für den einen Versicherungszweig 
bestellenden Schiedsgerichte auch für deii andern 
Zuständigkeit erhalten, wenn die Krankenkassen die 
Einziehung der Beiträge zur luvaliditätsvcrsicheruug 
übernehmen und dergl. mehr. Solche Bestimmungen 
und Erleichterungen haben mit dem Wesen der 
Organisation nichts zu tliun. Die veränderte Ver- 
keilung der Kentenlast nach den Bestimmungen 
findet Redner willkürlich, die Begründung derselben 
läßt nur die eine Schlußfolgerung zu, nämlich die, 
dafs die Einrichtung der Invaliditäts- und Alters- 
versicherung eine verfehlte und die einzig gesunde 
Grundlage für dieselbe die von der Industrie vor- 
geschlagene Reichsversicherungsanstalt war. Auch 
widerspricht sie dem Geiste des Gesetzes. Die ueueii 
Vorschläge bedeuten eine Beeinträchtigung wohl- 
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erworbener Rechte. Redner führt sodann des weitern 
aus, wie die Bestimmung, *U oder einen sonstigen 
Itruchtheil oder das Ganze auf alle Träger der Ver- 
sicherung zu vertheilen, das Gesetz ganz und gar 
unvolksthOmlich machen würde. Der westfälische 
Bergmann, der hessische oder sächsische Arbiter, der 
badische Tagelöhner werden es nie verstehen, wieso 
sie dazu kommen, mit ihren Beiträgen dein ost- 
preu frischen Bauern oder dem Niederbayern .aufzu- 
iielfen ; sie werden dies ganz einfach als einen Raub 
erachten. Wollte man überdies eine Vertheilung 
eines der Gesammtlast so sehr nahe kommenden 
Hruchtheils, so hätte das Fortbestehen von 4t) ver- 
schiedenen Veimögensverwaltungeu gar keinen Zweck. 
Dann würde man besser diese 4t) Vermögen zusammen- 
werfen und so nachträglich noch den Zustand herbei- 
führen, welchen man bei einer Gentralisation der 
Versicherung von vornherein geschaffen haben würde. 
Das im Entwurf vorgeschlagene Vertheilungsverfahren 
ist nichts weniger als einfach. Zunächst ist der 
Kapitalwerth jeder einzelnen Rente zu ermitteln, 
weiter der VermÖgensbestand jeder einzelnen Ver- 
sicherungsanstalt zu berechnen ; danach erfolgt 
dann die Reparation auf die 40 verschiedenen 
Anstalten. Wenn man nun eine Aenderung der 
bisherigen Gesetzgebung anstreben will , so mag 
man da reformiren, wo man bei der Organisation 
gefehlt bat, d. h. es den Rundesstaaten überlassen, 
innerhalb je ihres Bereiches die Versicherungsanstalten 
so zusatnineuzulegeii, dafr der Eintritt einer Insolvenz 
der einen oder andern Anstalt ausgeschlossen ist. 
Es war ein Fehler, dafr Preufren statt einer Landes- 
versicherungsunstult deren 13 errichtete, wovon 8 für 
ausschliefrlich preufrische Gehietstheile, 5 für Gebiets- 
theile von Preufren und anschliefsender kleiner 
Bundesstaaten; es war ein Fehler, dafr Bayern 8 Ver- 
sicherungsanstalten errichtete, von denen nunmehr 
die Anstalt Niederbayern in ähnlich schlechten Ver- 
hältnissen ist, wie die Anstalt Ostpreufren, während 
die Gesammtheit der bayrischen Anstalten die Gefahr 
eines Fehlbetrags nicht läuft; es war ein Fehler, 
Versicherungsanstalten mit nur 81000 und 1000 Ver- 
sicherten zu errichten, wie Oldenburg und Braun- 
schweig. Die Gesetzgebung veranlafrte zu solcher 
Zersplitterung nicht. § 11 des Gesetzes nahm die 
Errichtung der Versicherungsanstalten lür weitere 
Commiinalverbäude als auch für das Gesuinmtgebiet 
eines Bundesstaates oder die Errichtung einer Anstalt 
Tür mehrere Bundesanstalten ausdrücklich in Aussicht, 
und man tröstete sich seinerzeit im Centralverbande, 
als die Hoffnung auf Erlangung einer Reichsversiche- 
rungsanstalt aufzugeben war, damit, dafs Preufren 
nur eine Anstalt errichte, und dafr cs dann im 
ganzen Deutschen Reiche nur etwa 0 bis 7 geben 
werde. Statt dessen sind es 40 geworden! Hätte 
Preufren für sein Landesgebiet nur eine Versicherungs- 
anstalt, so hätte diese zuzüglich der kleinen Bundes- 
staaten Anhalt, Lippe und Waldeck, welche sich 
Preufren angcscblossen haben, am 1. Jan. 1890 ein Ver- 
mögen von 225728000*1 und bei einem erforderlichen 
Deckungskapital von 119459000 Jt. einen Ueberschufs 
von 106969000 *4? aufzuweisen. Es will Redner da- 
her als das Richtigste erscheinen, dafr den Bundes- 
staaten die anderweite Gruppirung als eine lediglich 
sie, nicht aber das Reich betreffende interne An- 
gelegenheit überlassen werde. Dann mag der Staat 
Preufren die von ihm bei der Organisation gemachten 
Fehler wieder gut machen, wenn er will, die Anstalt 
Ostpreufren mit einer beliebigen Zahl anderer Ver- 
sicherungsanstalten Zusammenlegen bis zur Schaffung 
eines solventen Ganzen. Bayern mag bei reffe der 
Anstalt Niederbayern ähnlich verfahren, und die 
übrigen deutschen Bundesstaaten mögen, soweit sie 
später etwa das Bedürfniis hierzu empfinden sollten, 
Anschlufr an die Versicherungsanstalt eines andern 
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Bundesstaates suchen. Das Reich als solches ist an 
dieser Ordnung der Dinge gar nicht interessirl. Es 
will dem Redner scheinen, als ob ein ähnlicher Ge- 
danke der Reichsregierung bei Abfassung des Gesetz- 
entwurfs bereits nahe gelegen hätte. Redner weist 
das an verschiedenen Bestimmungen des Enlwufe 
nach. Wird der in diesem Gesetzvorschlage liegende 
Gedanke, dafr die Centralbehörde eines Bundesstaates 
mehrere für letztem bestehende Träger der Ver- 
sicherung verpflichten kann, die Lasten der Versiche- 
rung in ihrem ganzen Umfange gemeinsam zu tragen, 
Gesetz, so liedarf es eines weitern nicht, um den ge- 
wünschten Ausgleich lierbeizuführen. Ob sich der 
betreffende Bundesstaat alsdann darauf beschränkt, 
die gemeinsame Tragung der Gesammt-Rentenlast 
durch mehrere Versicherungsanstalten zu verfügen, 
oder oh er vorzieht, die letzteren überhaupt organisch 
zu vereinigen, ist materiell und für die Allgemeinheit 
vollständig gleichgültig. Redner würde damit ein- 
verstanden sein, dafs, sofern Träger der Versicherung 
in Frage kommen, deren Bezirke sich über mehrere 
Bundesstaaten erstrecken, der Bundesrath in dem 
Falle entscheidet, dafr ein Einverständnis der bethei- 
iiglen Landesregierungen nicht zu erzielen ist. Im 
übrigen würde es bei dem bisherigen Reparlitions- 
verfahren sein Bewenden haben. (Lebhafter, lang- 
anhaltender Beifall.) 

Ueber die von dem Entwurf iin einzelnen vor- 
geschlagenen Abänderungen berichtet sodann Landtags- 
abgeordneter Bueck. Derselbe fafete die Abänderungen, 
die er der Berathung und Beschlufrfassung zu Grunde 
zu legen vorschlug, in folgende Gruppen zusammen. 

1. Aenderungen der das Markensystem und die Er- 
hebung der Beiträge betreffenden Bestimmungen. 

2. Die im Gesetzentwurf vorgesehenen Erhöhungen 
der Lasten. 3. Aenderungen betreffend die Organisation, 
die Ressortverhältnisse und den Geschäftsgang. Redner 
hob hervor, dafs die mit dem Markensystem ver- 
bundenen Belästigungen wesentlich dazu beigetragen 
halien, eine gewisse Mifsstimmung über das Gesetz 
zu erregen. Meist seien jedoch diese Klagen aus dem 
Kreise solcher Arbeitgeber hervorgegangen, deren 
Angestellte besser überhaupt nicht in das Gesetz ein- 
bezogen wären. Redner zählt hierzu die grofee Klasse 
der weiblichen Dienstboten, die sich in den meisten 
Fällen verhoirathen und damit Anspruch auf Rück- 
erstattung eines Theils ihrer Beiträge erwerben, und 
weiter solche Arbeiter, die in kein dauerndes Arbeits- 
verliältnift treten, sondern hier und da etwas arbeiten, 
um dann wieder eiuige Tage zu feiern. Dafr das 
Markensystem keinen integrirendeii Thcil des Gesetzes 
bildet, werde von den Motiven zugegeben; anderer- 
seits werde aber mit vollem Recht ieslgestellt, dafr 
bislang ein besseres und zuverlässigeres System nicht 
gefunden sei. Alle bisher zum Ersatz des Marken- 
systems gemachten Vorschläge seien undurchführbar; 
dies treffe auch hinsichtlich des vom Bunde der Land- 
wirthe gemachten und im Reichstag von dem At>g. 
v. Plötz als Antrag eingehrachten Vorschlags zu, die 
Kosten der Invaliditftts- und Altersversicherung nach 
Malsgahe der Einwohnerzahl auf die Bundesstaaten 
zu vertheilen und sie durch Zuschläge zu den Staats- 
Steuern, die auf das Einkommen begründet sind, auf- 
zubringen. Redner bezeichnet diesen Vorschlag als 
einen unreifen, der zudem in seiner Bestimmung, 
wonach Einkommen unter einer gewissen Grenze von 
den Zuschlägen befreit sein sollen, die Tendenz auf- 
weise, die Hauptlast der Versicherung den gewerb- 
lichen und industriellen Kreisen zuzuschieben. Als 
Aenderungen, die bestimmt und geeignet sind, die 
mit den Markensystem verbundenen Belästigungen zu 
verringern, bezeichnet Redner die Bestimmung, wonach 
es der Versicherungsanstalt anbeimgegeben werden 
soll, festzusetzen, dafs und inwieweit Arbeitgeber zu 
andern als den aus der Lohnzahlung sich ergebenden 
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Terminen gehalten sein sollen, Beitragsmarken bei- 1 
zubringen; ferner die Entlastung des Arbeitgebers von 
der Verpflichtung, die Quitlungskarten für die Ver- 
sicherten zu besorgen und die Ueherlragung dieser 
Verpflichtung auf die Versicherten, die Einführung 
der Beitragsmarken für gröfsere Zeiträume, di»- Ein- ; 
führung von Sammelkarten (Conten) für die einzelnen , 
Versicherten bei den Versicherungsanstalten, die vor- 
gesehene Erleichterung der Einziehung der Beiträge 
durch Krankenkassen und besondere örtliche Hebe- 
steilen. Alle diese Bestimmungen seien geeignet, Un- j 
zuträglichkeilen zu beseitigen, »loch sei auch hervor- 
zuheben, dafs es den Versicherungsanstalten über- 
lassen werden müsse, selbständig zu entscheiden, ob 
im Einzelfalle die Errichtung öffentlicher Hebestellen 
angezeigt erscheine oder nicht. Von den Armierungen, 
die mit einer Erhöhung der Belastung verbunden sind, 
erkannte Redner die Verkürzung der Wartezeit, die 
Anrechnung der an eine bescheinigte Krankheit sich 
anschließenden Reconvalesceuz als Beitragszeit, die 
Helassuug des ganzen Monat sheitrages bei Entziehung 
der Renten als praktisch und im Interesse der Be- 
seitigung von Härten liegend an, dagegen machte er 
gegen die Vorschläge der anderweitigen Berechnung 
»ler Altersrenten, gegen die geplante Erhöhung des i 
Rentensteigerungssatzes in der ersten Lohn k lasse von j 
2 auf 3 r) sowie gegen die Einführung eines Renten- 
sleigcrungssatzes von 15 in »lie neu eingefügte 
fünfte Lolink lasse erhebliche Bedenken geltend. Die 
Vermögenslage der Versicherungsanstalten rechtfertige 
die mit diesen Abänderungen verbundenen Steigerungen 
der Rentenlast nicht, denn diese Vermögenslage sei 
nur scheinbar eine glänzende, sie beruhe auf dem 
Umstande, »lafs »ler für die erste zehnjährige Beitrags- 
periode festgesetzte Durchschnittsbeitrag um ein Drittel 
zu hoch war. Wenn bei dem am 1. Januar 1901 er- j 
folgenden Ablauf dieser ersten Periode ein Vermögens- 
bestand von -H)6 Millionen Mark vorhanden sein werde, 
so werde dieser Ueberschufs nach den eignen Aus- , 
tührungen der der Regierungsvorlage beigegebenen j 
Denkschrill, wenn schon jetzt die Steigerung der • 
Rentenlast in Betracht gezogen werde, bei Forterhebung 
des gegenwärtigen Durchschniltsbeilrages im allge- 
meinen ausreichen, um die nach den bestehenden ' 
gesetzlichen Bestimmungen bis zu einem gewissen i 
Grade steigenden Leistungen zu decken, so dafs eine 
Erhöhung der Beiträge in den nächsten Jahrzehnten 
voraussichtlich ausgeschlossen sein werde, mit andern 
Worten, der Ueberschufs werde in den folgenden 1 
Jahrzehnten zur Deckung der in gegebener Weise | 
steigenden Lasten verbraucht werden, weun die Bei- 
träge nicht erhöht werden sollten. Daraus folge, daß 1 
eine Erhöhung der Renten sich nur ermöglichen lassen j 
werde durch eine weitere Erhöhung der jetzt be- 
stehenden Beiträge. Wenn nun auch Jeder den Wunsch | 
liegen muss«*, dafs unsere altersschwachen und in- j 
validen Arbeiter und deren Angehörige so gut als 
möglich versorgt werden und eine Erhöhung der I 
Lasten von der Industrie in Zeiten des Aufschwungs 
getragen werden könne, so dürfe nicht aufser acht | 
gelassen werden, dafs ansteigende Conjuncturcn mit j 
niedergehenden wechseln und dafs gerade in Zeiten ! 
einer wirtbseh&fUiehen Depression die Lasten der j 
Versicherungsgesetzgebung mit besonderer Schwere j 
wirken. Die Wohlfahrt der bedeutendsten unserer 
Gewerbezweige sei bedingt durch die Möglichkeit, 
einen Theil ihrer Erzeugnisse irn Auslande abzusetzen; 
diese Möglichkeit verringere sich von Jahr zu Jahr; 
denn ein Volk nach dem andern trete aus der Reihe 
der Abnehmer in die Reihe der Producenten. Diese I 
Entwicklung vollziehe sich mit immer größerer Be- j 
seldeunigung; mit ernster Besorguifs müsse man schon 
heute auf die Bewegung der Völker im fernen Osten 
blicken ; es sei gar nicht zu übersehen, welche Folgen 
diese Entwicklung für unst-rn heimischen Gewerbebetrieb | 



haben werde, und ob nicht die nächsten Generationen 
schwere wirtschaftliche Kämpfe zu bestehen liaht-n 
würden, die es ihnen unmöglich machen könnten, 
Lasten, die ihnen heute aufgcluirdel werden, und die 
olme tiefgreifende, das ganze Staatswesen berührende 
Umwälzungen nicht rückgängig zu machen sind, zu 
tragen. Aus diesen Gründen empfehle es sich, die 
vorgesclilageiicii Steigerungen der Renten, so wünschens- 
wert h sie erscheinen mögen, abzuleliiien. Als die 
einschneidendsten Aeuderungen des Gesetzentwurfs 
bezeichnet Redner di»*jenigen auf den Gebieten der 
Organisation der Versicherungsanstalten, der Ressorts- 
verhällnisse und des Geschäftsganges. Er kritisirte 
die au fserordent liehe Erweiterung »ler Befugnisse des 
Staatstom missars, dessen Stellung zu derjenigen eines 
direct en Aufsiclitsbeamteii ausgestaltet werde, und der 
die Macht erhalten solle, ülierall hindernd und er- 
schwerend in den Geschäftsgang einzugreifen. Er 
verhielt sich auch ablehnend gegen die Erweiterung 
der bisher auf die Einhaltung der gesetzlichen und 
statutarischen Vorschriften beschränkten Aufsicht des 
Reichsversicheruugsamtes zu einem allgemeinen, fast 
schrankenlos»?!) Aufsichtsrechte, durch welches die 
Bedeutung des Vorstandes und der sonstigen Organe 
der Versicherungsanstalten herahgedrückt werde, «*r 
verwarf schließlich die weitgehende Ausdehnung «ler 
Befugnisse der Laiidesceutralbehörden und hob hin- 
sichtlich all dieser Punkte hervor, »lafs der Gesetz- 
entwurf keine irgendwie ausreichende Begründung 
für derartige tiefe Eingriffe in die bisherige Selbst- 
verwaltung heihringe. Diese Bestimmungen seien 
nicht nur sachlich, sondern auch iin Hinblick aut 
den Umstand abzulehnen, dafs die so überaus werth- 
volle und wünschenswertlie ehrenamtliche Thätigkeit 
selbständiger Männer bei unserer Arbeiterversicherung 
durch solche Maßregeln naturgemäß Einschränkungen 
erleiden müsse. (lebhafter Beifall.) 

Geheimer Finanzrath Je ticke und Lundlags- 
abgeordneter Hu eck stellen nunmehr folgende An- 
träge: 1. Der Centralverband hält die Zusammen- 
legung «ler Invaliditäts- und Altersversicherung mit 
andern Zweigen der Arbeiter Versicherung, demgemäß 
auch «lie Verschmelzung der Kranken-, Unfall- und 
Invaliditäts- und Altersversicherung in eine diese 
drei Zweige der Versicherung in sieh vereinigende 
Organisation für unausführbar. Auch erkennt der- 
selbe das Dasein zwingender Gründe für die Herbei- 
führung einer solchen Vereinigung nicht an, indem 
vorhandenen Mängeln der einzelnen Versicherung«» 
zweige im Rahmen der liestehenden Organisationen 
abgoholfcii weiden kann. '2. ln Bezug auf den Ent- 
wurf eines Gesetzes, betreffend die Abänderung von 
Arbeiterversicherungsgesetzen Artikel I und des Alters- 
versicberungsgesetzes vom 22. Juni 1889 erkennt der 
Centralverbaild gerne an, dafs der Gesetzentwurf ge- 
eignet ist, eine Reihe von Mifssländeii zu beseitigen, 
die bei der Durchführung des Gesetzes hervorgetreten 
sind. 3. Der Ceulralverhand erachtet insbesondere, 
«lafs die bezüglich des Markensystems und der Er- 
hebung der Beiträge vorgeschlageuen neuen Bestim- 
mungen geeignet sind, das Verfahren zu erleichtern 
und die Erhebung der Beiträge mehr als bisher sicher 
zu stellen, und erkennt an, «lafs bis auf weiteres die 
Renten hemessung nach Arbeitsdauer und Lohnhöhe 
und in Verbindung damit auch das Markensystem 
beizubehalten sei. i. Der Centralverbaild erklärt sich 
mit den die Erhöhungen der Leistungen für die Ver- 
sicherten betreffenden Bestimmungen des Gesetz- 
entwurfs ein verstau «len , durch welche bestehende 
Härten des jetzigen Gesetzes beseitigt werden. Da- 
gegen erhebt er Einspruch gegen diejenigen Erhöhungen, 
welche die Gleichstellung der Altersrente mit der 
Invaliditätsrenle. die Erhithuug des Steigerung-satzc« 
in der I. Lohnklasse von 2 auf 3^, die Einhdirung 
einer 5. Lohnklasse mit «lern Steigerungwmtze von 
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15 <3 unter gleichzeitiger Herabsetzung des Steigerungs- 
satze« für die 4-. Lohnklasse betreffen. 5. Der Central- 
verband erklärt »ich ferner mit aller Entschiedenheit 
gegen diejenigen Bestimmungen, durch welche die 
Aufgaben und Befugnisse de» Staatscommissars. das 
Aufsicht»- und Genehmigungsrecht der Landescentral- 
behörde bezüglich der einzelnen VerwaltungsmaTsregeln 
und auch das Aufsichtsrecht des Reichsversicherungs- 
amts über die Bestimmungen des gegenwärtigen Ge- 
setzes hinaus aufserordenllich erweitert werden sollen. 
Diese neuen Bestimmungen enthalten eine Häufung 
von Aufsicht»- und Controlmafsregeln, für die kein 
Bedürfnifs vor liegt, die aber als schädlich für die 
Thätigkeit der Versicherungsanstalten bezeichnet 
werden müssen. 

Die Erörterung dieser Anträge war eine sehr 
eingehende und konnte am ersten Tage nicht zu 
Ende geführt werden. Sie zog sich unter Betheiligung 
der HH. Geheim rath König, Geheimrath Direclor 
Dr. \V oe d t k e , Generalsekretär Stumpf. Finanzrath 
Klüpfel, Fräsident Dr. Bödiker, Bergrath G reff, 
Generaldirector Kamp u. a. bis in den zweiten 
Verhandlungstag hinein und führte 9Ch liefst ich zur An- 
nahme der Anträge mit überwiegender Mehrheit. 

Zum dritten Punkt der Tagesordnung berichteten 
darauf die HI1. Director Ditt mar- Mainz und Land- I 
tagsabgeordneter Dr. Beum er -Düsseldorf über den | 
Ent wurf eines Gesetzes, bet r. die Abänderung I 
der Unfallversicherungsgesetze. 

Die speciellen Anträge der Referenten zu den 
einzelnen Paragraphen der Novelle werden dem 1 
Directorium als Material überwiesen und sodann 
die allgemeinen Anträge des Landtagsabgeordneten 
Dr. Beutner in folgender Fassung angenommen: 
,1. Der Centralverband deutscher Industrieller erkennt 
gern an, dafs der Entwurf eines Gesetzes, betreffend die 
Abänderung der Unfallversicherungsgesetze, in einer 
ganzen Reihe von Bestimmungen diejenigen Wünsche 
und Betlenken berücksichtigt hat, die seitens der In- 
dustrie gegen die im Jahre 1894 der öffentlichen Be- 
sprechung unterbreiteten Novellen zur Unfallversiche- 
rung ausgesprochen worden sind. Insbesondere ist 
es erfreulich, dafs von einer Ausdehnung der Ver- 
sicherung auf das Handwerk, das Klein- und Handcls- 
ge werbe abgesehen worden und diese Frage als zu 
den auf das Gebiet der Arheiterversicherung ge- 
hörenden bezeichnet worden ist, hinsichtlich derer 
die Ansichten noch zu wenig geklärt sind, als dafs 
es rathsam erscheinen könnte, schon jetzt eine Hegelung 
zu versuchen. Den bei weitem meisten Bestimmungen 
des Gesetzentwurfs tritt der Centralverband bei. 2. Für 
durchaus verfehlt erachtet er dagegen den Versuch, 
die Competeuz des Reichsversicberungsamts zu ver- 
mindern und an Stelle des letztem die Landescentral- 
beliörden u. s. w. zu setzen. Es liegen die aller- 
gewichtigsten Gründe vor, dein Reichsversicherungs- 
amt die bisherige Selbständigkeit zu belassen. Mit 
aller Entschiedenheit weist deshalb der Central verband 
insbesondere den § 03 des Entwurfs zurück, nach 
dem die Frage, ob und in welchem Grade eine Ver- 
minderung der Erwerbsfähigkeit eingetreten ist oder 
fortliesteht, oder oh die Berechnung des Jahres- 
arbeits Verdienstes auf einer ((tatsächlichen Unrichtigkeit 
beruht, nicht zum Gegenstände des R ec urses gemacht 
werden kann. Die Beibehaltung der bisherigen Be- 
stimmung wird int Interesse einer einheitlichen Recht- 
sprechung für unumgänglich nothweiidig erachtet. 

3. Für aufserordenllich bedenklich hält der Cenlral- 
verhaud weiterhin die Bestimmung, nach der die 
Landescentralbcliörde die den Berufsgenossenscballeii 
in 70 c des Kraiikeiiversicheruiigsgesetzes eingeräumte 



Befugnifs gegenüber solchen Knappschaflsknssen, son- 
stigen Krankenkassen und Verbänden von Kranken- 
kassen uufser Kraft setzen kann, die für die Heilung 
der durch den Unfall verletzten Kassenmitglieder aus- 
reichende Einrichtungen getroffen haben; denn es 
liegt die Gefahr nahe, dafs durch diese Bestimmung 
die unter einem Aufwand vieler Millionen Mark be- 
reits errichteten Unfallkrankenliäuscr der Berufs- 
genossenschatten in ihrer Existenz erschüttert oder 
doch zum Nachtheil der Arbeiter grölsteutheils ihrem 
Zwecke entzogen werden. 4. Der Centralverband be- 
kämpft weiterhin diejenigen Bestimmungen des Ent- 
wurfs, die eine neue und unberechtigte Belastung 
der Industrie in sich schliefsen : er rechnet dahin 
insbesondere die Erhöhung der Kinderrenten auf 20%, 
die eventuellen Renten des Wittwers und der Hinter- 
bliebenen mutterlosen Kinder und die Renten berech- 
tigung elternloser Enkel.“ Darauf werden die Ver- 
handlungen durch den Vorsitzenden mit herzlichem 
Danke an die Vortragenden, die Gäste und die Tlieil- 
nehmer um 4 */» Uhr Nachmittags geschlossen. 



Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin. 



In der Versammlung am 12. Januar unter dem 
Vorsitz des Wirkt Geh. Oberbaurath Streckert hielt 
Hr. Geh. Regierungsrath Professor Dr. Slaby einen 
fesselnden, mit grofsem Beifall aufgenommenen Vortrag: 

Uber «las Acetylen und »eine Explosion»- 
gefSlirllchkeit. 

Calciumcarbyd mit Wasser übergossen gieht 
Acetylen. Diesen Körper zu erforschen, ist neuerdings 
von Berufenen und Unberufenen versucht. Die ge- 
fähr liehen Explosionen, welche letzthin hei den von 
Laien vorgenommenen Experimenten vorgekommen 
sind und Menschenleben gefordert haben, haben mit 
Recht die Behörden veranlagst, Vorschriften zu lie- 
rathen. welche geeignet erscheinen, die in Behandlung 
de* Acetylen liegenden Gefahren für Lehen und Gc- 
I sundheit zu beheben. Es besteht aber die Besorgnifs, 
i dafs diese Vorschriften einem Verbot der Anwendung 
! des Acetylens gleich werden könnten, und hei den her- 
vorragenden Eigenschaften des Körpers wäre es im 
Interesse der Wissenschaft und der Industrie zu be- 
klagen, wenn diese Besorgnifs sich als begründet er- 
weisen sollte, wenn eiu ungeschicktes und leichtsinniges 
Behandeln des Körpers seitens einiger ungenügend 
vorgebildeter Erfinder oder Speculanten der weiteren 
zielbewussten Untersuchung bezw. Erforschung seiner 
Eigenschaften ein Ziel setzen würde. Hr. Geheimrath 
Slaby gab einen Rückblick auf die Entstehungs- 
geschichte des Körpers und schilderte dessen hervor- 
ragenden Eigenschaften, seine Leuchtkraft, die lomal 
gröfser ist als die des gewöhnlichen Leuchtgases, 
8mal so grofs als die des üelgases. Es ist leicht 
begreiflich, dafs die Gastechnik bemüht ist, zu er- 
proben, oh das Acetylen für die Zugheleuchtuiig Ver- 
wendung linden kann, ob es für den Betrieb von Gas- 
maschinen sich eignet. Diesen Bestrebungen kann 
man nur gedeihlichen Fortgang wünschen. Sind die 
Eigenschatten de» Körpers bekannt geworden, so kennt 
i man auch die Mittel, seilte Gefahren zu vermeiden, 
und wird die Herstellung preiswerter als zur Zeit, 
so ist auch die Aussicht einer praktischen Verwert Innig 
näher gerückt. Der Vortragende machte auf die aus 
der Versammlung au ihn gerichteten vielfachen Fragen 
weitere eingehende Mittheilungen. 
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